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18. V - 24. V 77. HANNOVER 

.. . informirajte se o novom programu BORKLE­
-ovih strojeva za površinsku obradu, odnosno 
prešanje. Da bismo vas mogli iscrpno savjeto­
vati, naći ćete BORKLE-a na 2 mjesta na Vele­
sajmu LIGNA' 77. 

Oprema stolarskih radionica 18. hala, 101. štand 

Industrija namještaja 19. hala, 203. štand 

Lijepljeni građevni elementi 19. hala, 203. štand 

BORKLE-ovi specijalni strojevi stoje prije svega 
tamo gdje se pridaje važnost kvaliteti, ekono­
mičnosti i održavanju. 

BiiRKLE 
tehnika koja 

Kratkotaktna protočna preša serije HSO/ D 

■ Planiranje i savjetovanje po željama kupca 
■ Povezivanje bez problema, jer su pojedinač­

ni dijelovi postrojenja i upravljanja iz vlastite 
proizvodnje. 

■ Neznatan trošak za montažu i puštanje u 
pogon zbog svrsishodne konstrukcije i cje­
lovitog ispitivanja funkcioniranja prije ot­
preme. 

■ Ušteda u troškovima za energiju zbog izo­
liranja pune površine grijaćih ploča. 

■ Hidrauličko upravljanje bez potrebe održa­
vanja kod kompaktnog načina ugradnje. 

• ima budućnost 

Obratite se za savjet našim Inženjerima! 
ROBERT BORKLE GmbH & Co. 
MASCHINENFABRIK 
0-7290 FREUDENSTADT 
Telefon br. (07441) 58-1 
Telex br. 07-64 227 



Proizvodni program 

PROIZVODNI PROGRAM 

Automat. tračna pila 
trupčara TA-1600 

Automat. tračna pila 
trupčara TA-1400 

Automat. tračna pila 
trupčara TA-1100 

Tračna pila 
trupčara PAT-1100 

Rastružna tračna 
pila RP-1500 

Univerzalna rastružna 
tračna pila RP-1100 

Pllanska tračna pila P-9 

Automat. Jednollsni 
clrkular AC-2 

Klatna pila KP-4 

Povlačna pUa PP-1 

Precizna cirkularna 
pila PCP-450 

Prečnl cirkulari PC 1-4 

Automatska oštrlltca 
pila OP-1 

- uređaj za gater plle 
- uređaj za široke 

tračne pile 
- uređaj za uske tračne 

pile 

Automatska oštrlllca širo-
kih tračnih pila OTP 

- uređaj za gater pile 
- uređaj za široke tračne 

pile 

Valjačlca pila VP-26 
- pribor za valjanje 

I napinjanje pila 
- stol za uređenje listova 

pila 
- Brusilica kosina BK 
- Aparat za 

lemljenje 

Automatska brusilica 

AL-26 

noževa ABN -4 

Razni strojevi za finalnu 
obradu drva 

Novo u proizvodnom programu! 

' . 

' "' 
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DVOSTRANI PROFILER - MDA 

NA POČETKU 1977. GODINE 

orgumentirono tvrdimo do će neki od proble­
ma oko održavanja listo tračne pile uskoro 
iščeznuti iz Voiih a štrionicol 

s neskr ivenim ponosom spominjemo noše novo 
razvijene proizvode specijalno za Vas: 
"A M 8" - Aparat za mje~enj~ bomb,a na ko­

taču tračne pile 

"KN P" - Kontrolnik napetosti listd t račne 
pile pr.emo promjeru kotača. 

obavještavamo Vas da na š npvi proizvod 
DVOSTRANI RUBNI PROFILER "MDA" od sc,do pro­
izvodimo u devet ~tandardnih varijanti za 
odredjene tehnološke procese. 

DVOSTRANI . RUBNI PROFILER "MDA" nije se zado­
voljio samo standardnim varijantama, već 
svim si lama nastoji do i u specijalnim iz­
vedbama varijanti maksimalno poštuje spe­
cifične "mikro" - zahtjeve Vašeg tehnološ-
kog procesa, · 

ŽELIMO VAM USPJEŠNO OSTVARENJE SVIH PLANOVA 
TE' OSTVARENJE JOŠ BOU IH RADNIH I POSLOVNIH 
REZULTATA U 1977 . GODINI 

»BRATSTVO« TVORNICA STROJEVA ZAGREB - 41020 Zagreb - SAVSKI GAJ, PREMUDIN PUT bb (XIII PUT bb) - JUGOSLAVIJA, Tel.: Centrala: 520-481, 521-331, 521-539, 521-314 - Prodaja: 523-533 -Telegram: BRATSTVO ZAGREB, Telex: 21-614 



SEMINAR 

„OSNOVE I MJERILA REZULTATA RADA 
(vrednovanje rada)" 

Nastavljajući s dodašnjom praksom spe­
cijali,stičke izobrazbe kadrova iz drvne in­
dustrije za područje vrednovanja rada, IN­
STITUT ZA DRVO - Zagreb, odjel za teh­
nološku organizaciju organizira od 21 - 26. 
ožujka 1977. specijalistički seminar: 

OSNOVE I MJERILA ZA RASPODJELU 
OSOBNIH DOHODAKA 
(VREDNOVANJE RADA) 

Izobrazba je prvenstveno namijenjena 
inžinjerima i ekonomistima, kao i ostalim 
kadrovima za čijii je uspješan rad potreb­
no poznavanje problematke vrednovanja 
rada. 

Cilj izobrazbe 
Pru".Žiti polaznicima teoretsku podlogu o 

metodama studija, mjerenja, vrednovanja i 
obračuna rada. 

Uvježibati polaznike u praktičnom pro­
vođenju metoda studija, mjerenja i vredno­
vanja .rada sa svrhom određivanja realnih 
odnosa pri raspodjeli osobnih dohodaka. 

Nastavni program 

J. Projektiranje organiz.acije - osnova za 
· raspodjelu osobnih dohodaka 

- metodološki priistup projektiranju orga­
~acije 

- samoupravna organiziranje zajedničkih 
slu~bi 

- položaj zajedničkih službi OUR-a 
- utvrđivanje međusobnih odnosa radne za-

jednice zajedničkih službi i osnovniih or­
ganizacija udruženog rada 

- 011ganizacioni modeli u dosadašnjoj 
praksi 

- kibernetski pristup organizaciji upravlja-
nja i rukovođenja OOUR-om 

2. Sistematizacija radnih mjesta 
- kategorizacija poslova 
- -izrada sistematizacije radnih mjesta 

; ,- sistematizaoija radnih mjesta kao metoda 
raoionalizacije rada 

- izrada samoupravnih sporazuma o siste­
matizaciji radnih mjesta. 

3. Mjerenje rada 
- studij rada na poslovima obrade mate­

rijala 
....:..: studij rada na ·poslovima na obradi in­

formaoija u admini<strativno-stručnim 
sluŽ!bama 

- mjenila rezultata rada 
- metode mjerenja rada 
- standardna vremena poslova i operacija. 

4. Vrednovanje poslova na radnim mjesti­
ma 

- objektiviziranje složenosti rada, odgovor­
nosti u radu i uvjeta pod kojima se rad 
odvija primjenom analitičke procjene 

- konstrukcija sistema 
- obračunska osnovica radnika kao osnov 

za učestovanje u rasipodjeli ostvarenih 
sredstava za osobne dohotke, 

- osnove i mjerila za vrednovanje rada 
- obrada jednog primjera primjene zajed-

ničkih osnova i mjerila rezultata rada, 
- analitička procjena kao metoda raciona­

lizacije rada 
- verifikacija sistema analitičke procjene 

radnih mjesta. 

5. Projektiranje sistema raspodjele osobnih 
dohodaka · 

- definiranje pojmova osnova i mjerila 
- određivanje metrike 
- određivanje identifikacionih nivoa za u-

tvrđivanje osnova i mjerila · 
- projektiranje sistema raspodjele na ni­

vou složene radne organizacije 
- projektiranje sistema raspodjele na ni­

vou radne organizacije 
- projektiranje sistema raspodjele na ni­

vou OOUR-a 
- projektiranje podsistema raspodje'le na 

nivou obračunskih grupa 
- projektiirarrije podsistema grupnog i indi­

vidualnog učinka. 

Prijave 

Nastava se održava navedenih dana pri­
je i poslije podne. Mjesto održavanja bit 

· će objavljene po primitku prijava, a naj­
vjerojatnije u jednom od hotela Kvarnerske 
r ivijere. Pr ijave se •primaju do 15. III 1977. 
godine kod organizatora s na.znakom »za 
seminar«. Broj polaznika je ograničen, radi 
kvalitete vježibi i konzultacija o zadacima. 
Kotizaoija po učesniku iznosi 2.000 dinara, 
u što su uračunati i štampani materijali. 

Ostale informaoije 

Za sve 1nformacije tr~ba se obr atiti na 
Institu za drvo, odjel za tehnološku organi­
zaciju, Zagreb, U!. 8. maja 82, telefon: 
448-611, 448-032, 448-278. 



»DRVNA INDUSTRIJA« - časopis 
za pitanja eks,ploatacije šuma, me­
haničke i kemijske prerade drva, 
te trgovine drvom ii finalnim drv­
nim proizvodima. 

Izlazi kao mjesečni,k 

Izdavači i suradnici 
u izdavanju: 

INSTITUT ZA DRVO, Zagreb, U!. 
8. maja 82 

šUMARSKI FAKULTET, Zagreb, 
šimunska 25 

ZAJEDNICA šUMARSTVA, PRE­
RADE DRVA I PROMETA DRV­
NIM PROIZVODIMA I PAPIROM, 
Zagreb, Mažuranićev trg 6 

»EXPORTDRVO« Zagreb, Marulićev 
trg 18. 

U r e d n iš t v o i u p r a v a : Za­
greb, U!. 8. maja 82. - Tel. 448-611. 

Izdavački s a v j e t : prof. dr 
Stanislav Bađun, dipl. ing. prof. dr 
Marijan Brežnja,k, dipl. ing., mr 
Marko Gregić, dipl. ing., Stanko To­
maševski, dipl. ing. i dipl. oec., Josi.p 
Tom-še, dLpl. ing. 

Uredni č ki od b o r : prof. dr 
Stanislav Bađun, diipl. ing., prof. dr 
Stevan Bojani.n, dipl. ing., prof. dr 
Marijan Brežnjak, dipl. ing., doc. dr 
Zvonimir Ettinger, dipl. ing., An­
drija Hić, doc. dr mr Boris Ljuljka, 
dipl. ing., prof. dr Ivan O.pačić, 
dipl. ing., Teodor Peleš, dipl. ing., 
prof. dr Božidar Petrić, dipl. ing., 
mr Stjepan Petrović, dipl. ing., doc. 
Stanislav Sever, dipl. ing., Dinko 
Tusun, prof. 

Glavn i ii od g ovorni ured ­
n i k : prof. dr Stanislav Bađun, 
dipl. ing. 

Tehnički ure d n i k : Andrija 
llić. 

Urednik : Dinko Tusun, p rof. 

P r e t p I at a : godišnja za pojedin­
ce 150, za đake i studente 60, a za 
poduzeća :i ustanove 690 dinarn. Za­
inozemstvo: 48 $. ž iro m . br . 30102-
-603-3161 kod SDK Zagreb (Institut 
za drvo) . Rukopi.si se ne vraćaju. 
Casopis je oslobođen osnovnog po­
reza na promet na temelju mišlje­
nja Re,publičkog sekretarijata za 
prosvjetu, k ulturu i fizičku kulturu 
SR Hrvatske br. 2053/1-73 od 27. IV. 
t973. 

Tiskar a »A. G. Matoš«, Samobor 
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U OVOM BROJU 

Franjo štajduhar, dipl. ing. 
MODERNO !VERANJE 

Vjekoslav Medjurečan, dipl. ing. 
Zlatko Rupnik 

PRIMJENA TEHNIKE MREžNOG PLANIRANJA U ODRE­
ĐIVANJU I KONTROLI ROKOVA S PRORACUNOM NA 
ELEKTRONICKOM RACUNALU 

, Rudolf Sabadi, dipl. ing., dipl. oec. 
PRIMJER PROGRAMIRANJA POBOLJšANJA U JEDNOJ 
TVORN-ICI KOMADNOG NAMJEšTAJA 

* • * 
VAžNIJE EGZOTE U DRVNOJ INDl/STRIJI 

lndu s ,trij s ko obliko v anj e 

Petar Knežević 
lndustnij.ski dizajn i_ proizvođači namještaja 

Novosti iz tehnike 

Savjetovanja ii sastanci 

Iz znanstv e nih i obra z ovnih u s t a nova 

Bib l iografski pregled 

No ve knji ge 

Pri I o g »CHROMOS-KATRAN-KUTRILIN« 

Sajmovi - !i zlo ž be 

Nomenklatura raznih pojmova, alata, s trojeva i uređaja u drv.noj 
industrijii . . . . . . . . . . . . . . 

IN THIS NUMBER 

F.anjo štajduhar, diipl. ing. 
MODERN CHIPPING 

Vjekoslav Medjurečan, dipl. ing. 
Zla-tko Rupnik 

NET PLANNING TECHNIQUE APPLICATION IN TERM 
DETERMINATION AND CONTROL WITH THE CALCU­
LATION ON ELECTRONIC COMPUTING MACHINE 

Rudolf Sabadi, dipl. ing., dipl. oec. 
AN EXAMPLE OF IMPROVEMENT PROGRAMING IN A 
FURNITURE FACTORY 

• * * 
SOME IMPORTANT TROPIC WOOD IN WOODWORKING 
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~ ·K•-••• \eJ K·EMIJ·SKA INDUSTRIJA ZAGREB 

K A R B O N vam nudi 
za GRAĐEVNU STOLARIJU 

I - INDUSTRIJSKA LJEPILA 

DRVOFIX S - montažno ljepilo za unutrašnju ugradnju; ljepilo s naj­
dužom tradicijom u SFRJ (izrađeno prema JUS-u H .K2.021, UK 1) 

DRVOFIX SPECIJAL - vlagootporno ljepilo za vrata kuhinja, kupao­
nica i sl. (prema DIN-u 68603 B2) 

DRVOFIX G s komponentom IIA - vodootporno ljepilo za vanjska vra­
ta, prozore i druge sastave od kojih se traži vodootpornost (prema 
DIN-u 68603 B3) 

II - SREDSTVA ZA POVRŠINSKU I DEKORATIVNU OBRADU 

a) I m p r e g n a c i j e : 

POLIGRUND D - impregnacija na bazi polimernih smola u vode­
noj disperziji naročito prikladna za pogone koji nemaju »S« izvedbe 

KARBON IMPREGNACIJA - impregnacija na bazi sintetskih smo­
la, organskih otapala, biocidnoaktivnih sastava i drugih dodataka 

b) Temeljne boje: 

KARBOLIN KV - alkidna temeljna boja naročito prikladna za si­
stem uranjanja 

POLIKOLOR D - disperzivna brzosušiva boja nezamjenjiva u liče­
nju građevne stolarije kad su rokovi kratki (turistički objekti, skla­
dišta, sajmovi, razl. adaptacije i sl.). 

c) Lak ovi: 

KARBOLIN ULTRA - visokokvalitetni sintetski emajl lak za unu­
tarnje i vanjske radove 

USKORO: 

d) Lazu r i: 

KARBOLIN LAZUR - lazur čija su kvalitetna svojstva vodoodboj­
nost, dekorativnost i fungicidnost postignuta u suradnji s renomi­
ranim svjetskim firmama 

Naša Služba primjene daje kompletni tehnički servis za sve naše proizvode kao i sisteme 
primjene. 

Tražite ponude i stručne upute! Uvjerite se u kvalitetu naših proizvoda i konkurentnost 
cijena. 

Kemijska industrija KARBON Zagreb, Vlaška 67, tel. 419222 i 448978, telex 21273 



FRANJO ,šTAJDUHAR, dipl. ing. 
:Zagreb 

ODK 634.0.825.71 

Moderno iveranje 

Sažetak 

Snažan razvoj proizvodll'lje iverica po namjeni i kvaliteti tražio je i 
stanovite promjene u fazi iveranja. Veći kapaciteti tvornica tražili su inten­
zivnije korišćenje potencijalnim sirovinskim bazama bez obzira na vrst 
i oblike ishodišne sirovine. 

Novi strojevi omogućuju to u dva smjer a : jednom u izravnom 
i v e r a n j u sirovine prolazom samo k r o z iv e r a č e, a drugi put u 
kom b i n iran om prolazu sirovine k r o z sječka I i c e, a tako dobi­
vene sječke kroz posebne iver a č e. Sječkalice za šumske i indu­
strijske drvne otpatke s posebnim iveračima proširuju sirovinsku b~u 
na manje vrijedno drvo, a novi iverači velikih kapaciteta s manje više uni­
formnom sirovinom zadovoljavaju zahtjeve po količinama iverja za tražene 
procese. 

KI ju č ne riječ i: · iveranje - sječkalica - iverač - cilindtični. •iverač 
- direktni iverač - konusni iverač. 

MODERNE ZERSPANUNG 

Zusammenfassung 

Die enorme Entwicklung in der Spanplattenherstellung hinsichtlich ihrer 
V erwendung und ihrer Qualitiit hat auch gewisse Anderungen in der Zer­
spanungsphase veranlasst. Die Kapazitiitsvergrosserungen in Betrieben for­
derten auch eine intensivere Ausnutzung der potentialen Rohstotfbasis ohne 
Rucksicht auf die eigentliche Holzart und die Form des ausgehenden Roh­
materials. 

Neue Maschinen haben das in zwei Richtungen ermoglicht, einmal in 
d i r e k t e r Z e r s pa n n u n g des Rohstotf s lauf end nur durch di e 
Z e r s p a n e r, und zweitens mit k o m b i n i e r t e m R o h s t o f f l a u f 
durch die H a c km a s ch ine n und des so erhaltenen Hackguts durch die 
Spe z i a l -Z e r s pa ne r . . Die Hackmaschinen fur die Wald- und Holzm­
dustrieabfiille mit Spezial-Zerspanern haben die Rohstotfbasis auf das 
minderwertige Holz verbreitet, und die neuen Zerspaner, von grossen Kapa­
zitiiten mit mehr oder weniger homogenem Rohstotf, haben die Forderun­
gen nach der Spanmengen in beanspruchten Prozessen voll erfullt. 

S ch lu s se l w i:i rte r: Zers,panung - Hackrotor - Zerspaner - Messer­
wellenzerspaner - Direktzerspaner - Konuszerspaner. 

UVOD 

Ploči iiverici osnovni karakter drva daje 
iver, i to onakav kakav ulazi u ploču. Zbog 
toga je vrsti drva, obliku i dimenzijama ivera 
da,na . puna pažnja, ne manja od druge važne 
koJilponente, tj. -ljepila. 

W. K 1 a 11 di t z (1, 2 i 3) u svojim studijama 
objasnio je i dokazao vezu između voLumne te­
žiJ1e vrs.te drva, debljine i površine iverja, utro-

ška ljepila i čvrstoće iverice, te odnosa duljine 
i debljine ivera kao strukturnog materijala iz 
kojega se gradi iverka. Za bolje razumijevanje 
važnost iveranja izniji;t ćemo samo najbitnije 
odnose, služeći se od KI a u di t z a postav•lje­
nim zakonitosfima. 

(A) Po v r5 i 11 a glat·ko rezanog ive ja 
paralelno smjeru vlakanaca pro po r ci on a 1-
n o se uveća va ,pri smanjivanju deb­
i j i n e i v e r j a vezano na težinu drva. 

s-



Ovo, izraženo formulom, glasi: 

0,2 
P (m2 za 100 g to) (I) 

to (glcma x D (mm) 
gdje je: 

P ,površina iverja u m2 za 100 g apsolutno 
suhog drva (to) 

to težina apsolutno suhog drva (g/cm3) 

D debljina ivera (mm) 

Kakvi odnosi •postoje kod nekih domaćih vr­
s ta drva, vidi se jasno iz tabele I. 

Tabela I. - Površina iverja u zav,isnosti od debljine 
ivera i volumne težine nekih vrsta drva 

Volumna težina t0 (g/cm3) 
Debljina 

ivera 
(mm) 

topolovina 
0,36 

s mre kovina 
0,43 

bukovina 
0,68 

m2 površine u 100 gr. aps. suhog iverja 

0,55 0,47 0,29 

0,5 1,1 0,94 0,59 

0,25 2,2 1,88 1,18 

0,1 5,5 4,7 2,9 

0,05 11,0 9,4 5,9 

Najveće površine daje laka topolovina, zatim 
smrekovina, a najmanje teža bukovina. Dakle, 
volumne težine izvorne vrste drva obratno 
su ·ip r o po r c ion a 1 n e s veličinom ,po v r­
š ine iverja, tj. iz iste količine drva lakše 
vrste ,daju veću površi-nu iverja nego teže vrste. 

(B) M o r f o I o š k e k a r a k t e r i s t ik e i­
verja važne su za f o r m i r a n j e č v r s t o ć e 
iverica. Prije svega ovdje valja uzeti u obzir 
odnos duljine ,(L) ivera i njegove deblji-ne (D) tj. 
kvocijent L/D kojim se izražava tzv. vitkost ivera 
(njem. Schlankheit, engl. slenderness). 

L(mm) 
V =-- - ­

D(mm) 
(II) 

Nadalje, vežući to za težinu odnosne vrste 
drva, dolazi se do karakterističkog s tup n j a 
vi tko sti (njem. Schlankheitsgrad, engl. degree 
of slenderness). 

L(mm) 
(III) 

D {mm) x to (g/cms) 

Za domaće vrste - topolovinu, smrekovinu 
i bukovinu - (,š taj duh a r 4) izvedene su nji­
hove karakteristične vr ijednosti, a za praktičnu 
upotrebu navodimo i -nekoliko primjera u Ta­
beli H . 
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Tabela II. - Vitkosti i stupnjevi vitkosti domaćih 
vrsti drva (4) 

Vrsta 
drva 

Topoloviina 

Smrekovi na 

Bukovina 

Topolovina 

Smrekovina 

Bukovina 

Dimenzija Karakteristike 
ivera Volum. ___ iv_e_r_a _____ _ 

tež,i,na 
g/cms 

0,36 

0,43 

0,68 

0,36 

0,43 

0,68 

D L 

0,2 

0,4 

0,6 

0,2 

0,4 

0,6 

0,2 

0,4 

0,6 

0,2 

0,4 

0,6 

0,2 

0,4 

0,6 

0,2 

0,4 

0,6 

JO 

20 

30 

JO 

20 

30 

10 

20 

30 

20 

40 , 

60 

20 

40 

60 

20 

40 

60 

vi tko s t s<tupan j 
L/D vitkosti 

S/D to 

so 139 

so 139 

so 139 

so 116 

so 116 

so 116 

so 74 

so 74 

so 74 

100 278 

100 278 

100 278 

100 233 

100 233 

100 233 

100 147 

100 147 

100 147 

Kako debljina i vitkost iverja utječu na for­
miranje čvrstoće ploče, vidi se na primjeru 
smrekovine u tabeli HI. 

., 
:§. 
:o s 
~s 

1,0 

0,5 

0,3 

0,1 

Tabela III. - Formiranje čvrstoće iverica 
pri upotrebi iverja smrekovine s povećanim 

stupnjem vitkosti 

D imenzije ivera Vitkosti "' <i' 
., š ~ .. ~~ . " i ; .. 
.: ., 

.! ><no<lls~(l);g l:nS 5 .s~e 
" ~~ • CU ;:l •"E.š ,2 .S r-: - ~ lll~ 3 ·.:: § e. 

A w ..l ~~~~ ~ ~~bO ~~!! t~~ 

35 81 0,47 17,2 120 

35 10 70 163 0,94 8,6 0,50 150 

117 272 1,57 . 5,2 220 

350 814 4,70 1,7 250 

Ovdje valja još upozoriti da širina iver ja ne­
ma utjecaja na formiranje osnovnih čvrstoća 
iverica, osim neznatno do stanovite širine kod 
čvrstoće :na raslojavanje ,(R a c kw i t z 5). 



U praksi, karakteristične debljine iverja kre­
ću se između 0,1-0,6 mm. Pri tom se teži da 
se proces iveranja vodi tako da se za vanjske 
slojeve dobije iverj e debljine 0,2 mm, a za sred­
nje slojeve deb ljine 0,4 mm. Ma Ion e y {6) iz­
nosi debljine u inchima, tj. 0,008" - 0,016" -
0,024" (0,2 - 0,4 - 0,6 mm). 

Najnoviji ,pogledi o pripremi iverja vode ra­
čuna kako o sirovini tako i konačnom željenom 
proizvodu - iverici, tj. kao ploč i za primjenu 
u proizvodnji pokućstva (Mobebplatte) ili građe­
vi,narsvu (Bauplatte). S obzirom na to, i proces 
iveranja vodi se zavisno od namjene gotovog 
proizvoda - Jverice (S ch nit z •l e r 7). 

2. PROIZVODNJA IVERJA 

S i r ·ovi na, s j e d n e s t r a '11 e, i na m j e­
n a iver i c e, s druge strane, određuju koncep­
ciju iverja. Nije, naime, svejedno da Ii je siro­
vina uvijek ista, JJpr. samo šumsko prostorno 
drvo jedne Hi više vr sti drva, ili su to i razni 
drvni industr ijski ot·paci manj ih dimenzija, krat­
ki i tanki npr. iz stolarija ili furnirnica i slično. 

I v e r i c a z a p o k u ć s t v o mora imati 
pokrovne s-Iojeve od finog iverja, jako zagušće­
ne i zatvorene površine, sposobne za furniranje, 
kaširanje i lakiranje. Materijal pokrovnog sloja 
mora biti fin, -tj. u području između vlakanaca 
i iverja dimenzija oko 1 mm x S mm. 

I v e r i c a z a g r a đ e v i n a r s t v o ima nor­
malni pokrovni sloj, uobičajene gustoće, sastav­
ljen od iverja dimenzija oko 3 mm x 15 mm. 

Od navedenih dimenzija iverja najvažnija je 
d e b 1 j ina, koju određuju položaj noževa i 
protunoževa u iveračima. Homogeniziranje, od­
nosno smanjvanje dužina iverja, postiže se ka­
snije u m I ino vi ma, a odvajanje frakcija od­
ređenih veličina iverja vrši se prosijavanjem u 
s i t i m a, te u zraooim o ·d v a j a č i m a (sepa­
ratorima). 

Sama proizvodnja iverja može biti j e tl no­
f a z n a ili d v o f a z n a. -Pri j e d no f a z n o j 
proizvodnji manje više uniformna sirovina (šum­
sko .prostorno drvo, k rupniji pilansk.i otpaci, sre­
dišnji valjci od ljuštenja) prolazi samo kroz i ve­
r a č e, koji proizvode iverje određene debljine 
pogodne za direktnu upotrebu . 

Kod dvo fazne proizvodnje, gdje sirovina 
nije selekcionirana ni ograni<čena samo na kru,p­
nije drvo, već se rabe i sitni otpaci iz stolarija, 
odresci furnira iz furnirnica i sliooo, prerada po­
činje pretvaranjem drvne mase u sječku po­
moću s j e ·č .k a I i c a, Ovako dobivena sječka 
transportira se zatim u iverače posebne izvedbe, 
koji proizvode iverje određene prosječne deblji­
ne. Sječka se može proizvoditi i u pogonima gdje 
otpaci nastaju (,pilanama, funnimicama i stola­
rijama), pa se zatim šalje u tvornice iverica na 
iveranje. 

Prema tome, primarna s i rov i n a već una­
prijed predodređuje odgovarajući postupak u po­
jedinoj tvornici. 

Zeljeni konačni proizvod, iverica određene 

strukture i kvalitete, također a ,priori, usmjerava 
iveranje. Sam postupak iveranja može biti je d­
no I in i j s ki ili dvo I i n i j s ki. U jednolinij­
skoj proizvodnji sva se sirovina ivera s određe­
'IlOm prosječnom deblj inom iverja. U dvolinijskoj 
proizvodnji odvaja se bolja s irovina za vanjske 
slojeve, s manjom prosječnom deblj inom ivera, 
od lošije sirovi ne, koja se ivera za srednje (unu­
trašnje) slojeve s jačom prosječnom debljinom 
ivera. 

Klasi čni način proizvodnje troslojnih iverica 
traži posebno iveranje za vanjske slojeve s pro­
sječnom debljinom ivera od 0,2 mm, a za unu­
trašnje srednje slojeve ivere od 0,4 mm prosje­
čne debljine. 

Danas je, međut im, moguće iziverati cijelu 
masu sirovine, a cio napad iverja tek kasnije 
selekcionirati, ako se gradi višeslojna ploča, ili 
uopće prethodno ne selekcionirati. Naime, tzv. 
dHerenciranim natresanjem - bilo nabacivanjem 
(wurfgeschiittet), ili vjetrenjem, ili vijanjem 
(windgeschiittet) - može se konstruirati iverica 
sa simetričnim prijelazom od srednj ih debljih 
ivera do finih vanjskih ivera na površini (sustav 
Bahre-Bison i drugi). 

Mogućnost izbora načina iveranja danas je 
velika s obzirom na moderne strojeve, no u sva­
kom pojedinom slučaju valja odabrati onaj način 
koji najbolje odgovora dotičnoj sirovini, te svrsi, 
tj. namjeni i kvaliteti iverica. 

2.1. Iverači za masivno drvo 

(Direktno •iveranje) 

Pri klasičnoj pripremi iverja, naročito za po­
.krovne slojeve s manje više homogenim tankim 
iverima, debljine od 0,1 - 0,2 mm, ranije j e bio 
gotovo •standardn i stroj tzv. k r: u ž n o--p lo š ni 
i v e r a č (Flachschei<benzerspanner) firme B e z­
n e r. 

!veranje se vršilo paralelno vlakancima drva 
pomoću noževa smještenih radijalno na disku. 
Sirovina, uglavnom cjepanice i oblice šumskog 
drva u klasi ogrjeva i celuloze, te pilanski ot­
p aci, prikraćena na 30 - 33 cm dužine, složena 
u šaržere nai,lazila j e odozgo na horizontalni disk 
s noževima. 

I S c h e i b e r t '(8) u svojoj analizi kružno­
·plošnog laboratorijskog iverača tvrtke »Mihoma« 
govori o mogućnostima precizne proizvodnje i­
verja određene debljine. 

Međutim, danas su svi kružno-plošni iverači 
napušteni iz dva osnovna ekonomska razJoga. 
Prvo, šumsko drvo i industrijski otpaci mora:li su 
se prethodno prikrajati na određenu dužinu (33 
cm), a drugo, kaipaciteti su, s obzirom na današ­
nje zaht jeve tvornice, bili premaleni, dakle ne­
ekonomični. 
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Danas se iveranje dugog masivnog drva u vidu 
oblovine, cjepanica i oblica iz šume, te industrij­
skih otpadaka, cijelih okoraka i okrajaka vrši na 
tzv. cilindričnim iveračima. 

Svaki ci 1 i n dri č ni iver a č (njem. Messer­
wellenzerspaner, franc. coupeuse a arbre porte­
couteaux- engl. drum - type flaker) ima noževe 
usađene na rotirajućem cilindru, pomoću kojih 
vrši iveranje drva približno paralelno vlakanci­
ma. Noževi su kratki i brojni, poredani u redove 
alternativno na obodu valjka. Preciznost u izradi 
ivera određene debljine ovisi o točnosti reme li­
nije, odnosno istaka sječiva . 

Dužine ivera određene su alteracijama remih 
noževa ili direktno zaparačima na liniji. 

Duljina sirovine može biti ograničena na pri­
bližno metarsko drvo, kao npr. kod tvrtke B e z­
n e r na 112 cm, 125 cm ili 140 cm, ili pak u ve­
ćim dužinama, tj . bez ograničavanja (tvrtke Ma­
i e r i H om b a k), odnosno prema veličini i ti­
pu stroja i žlijeba maksimalno 4,5-5 m, odnosno 
do 10 m. Minimalna dužina pojedinog komada 
drva u tom slučaju iznosi 1 m . 

Debljina oblovine ide do 50 cm promjera, od­
nosno adekvatno visina složaja u žlijebu. 

Sadržaj vlage drva za dobro iverje i ekono­
mičan rad kreće se od 40 - 60% u prosjeku, od­
nosno u granicama 30 - 1000/o. 

Prema pogonskoj analizi (tvrtka Ma i e r), 
struktura iverja proizvedenog na cilindričnom 
iveraču iz oblovine četinjača duge 3 m, sa sadr­
žajem vlage 50 - 100% pokazuje udio iverja za 
vanjske slojeve (VS) i iverja za srednje slojeve 
(SS): 

Za podešenu 
debljinu ivera od 

Fini 
dio:< 0,1 mm 
0,1 -0,3mm 
0,3 - 0,6mm 
0,6mm 

Odnosno: 

udio ivera 
udio ivera 

vs 
vs 
ss 
ss 

vs 
ss 

0,25 

lO'lo 

71!/'lo 
lS"lo 
10/o 

89'1o 

lS"lo 

0,30 0,35 

80/o 60/o 
61:P/o 540/o 
240/o 360/o 

20/o 40/o 

760/o 640/o 
24¾ , ~!6910 

0,40 mm 

5% 
390/o 
50'/o 

60/o 

50'1o 
500/o 

Karakteristike današnjih cilindričnih iverača 

triju poznatih tvrtki: Bez ne r, H om b a k i 
Ma i e r usmjerene su na što masovniju i ekono­
mičniju proizvodnju iverja, no u pojedinostima 
se ipak razlikuju, pa ćemo ih i iznijeti. 

B e z ne r-o v i c i I i n d r i č n i i v e r a č i (Me­
sserwellenzerspaner) građeni su za iveranje drva 
od 50 - 200 cm dužine, čij i učinci u t/h aps. 
suhog iverja za navedene debljine iznose: 

8 

0,2 ;,1:11 0,4mm 0,6mm 

tip MW 30/50 tih 2,3 ,,,7 7,0 
tip MW 30/100 tih t},3 8,9 13,4 
tip MW 40/100 tih s.o 10,5 15,5 
tip MW 30/200 t ih 8,1 16,7 25,0 
tip MW 30.'200 tih 12,0 25,5 37,5 

Noževi su usađeni u cilindru da režu, od­
nosno zahvaćaju drvo koso, tj. pod manjim ot­
porom (sl. 1.). O načinu učvršćenja ovisi točnost 
debljina samog iverja. Učvršćenje se vrši poseb­
nim vijcima za pritezanje, ili koristeći se efektom 
centrifugalne sile pri samom radu stroja. Prvi 
način je točniji i primje!1juje se pri proizvodnji 
tanjih ivera (0,2 - 0,3 mm), jer je ploha disper­
zije debljina ufa. Drugi način je jednostavniji 
i zadovoljava pri proizvodnji debljih ivera, a tu 
je veća disperzija dozvoljena. 

Slika 1. - Cilindar s noževima za kosi rez (B e z n e r) 

Doziranje sirovine, iveranje i odsisavanje iver­
ja shematski je prikazano na slici (sl. 2.). Drvo 
se hidraulički pritišće u šaržeru da se iveranje 
može vršiti tangencijalnim rezanjem u smjeru 
drvnih vlakanaca. 

H om bako v ci I i n dri č ni iver a č, za 
razliku od prethodnog, ne traži metarski sorti­
rano drvo, već se žlijebom u stroj može ubaci­
vati drvo do 4,5 m odnosno 12 m dužine. Drvo 
kraće od 1 m stvara poteškoće u radu. Vlaga si­
rovine može se kretati od min. 40% do max. 
1500/o. 

I ovdje noževi usađeni na cilindru režu oštri­
com koso pod kutem od 140. Sam cilindar hori­
zontalno se približuje drvu koje u dužini od 640 
mm odjednom biva zahvaćena i iverano. Samo 
drvo pridržavaju utezi i držaći odozgo. 

Kapaciteti iverača iznose: 

Za debljine 
ivera: 0,2- 0,3 mm 0,3- 0,4 mm 0,4-0,5 mm 

tip U 64/8 
U 64 
U 74 

1.800 kplh 
2.400 
2.900 

3.000 kplh 
4.000 
4.800 

4.100 kplh 
5.600 
6.800 
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Ma i ero v di r e k t ni l vera č (Direktzer­
spaner) ima rotirajuću glavu s noževima, koja u 
jenom radnom hodu u širini glave (300 mm) za• 
hvaća drvo nailazeći odozgo, tj . put glave opisuje 
segment, pri čemu brzo zatim svojom težinom 
pritišće drvo. Glava se, darkle, njiše u početku 
brzo do dodira s drvom, š to predstavl:ia tzv. 
mrtvo vrijeme, a zatim se lagano spušta režući 
drvo brzinom koja odgovara željenoj debljini 
!vera - š to se naziva vrijeme reza. 

Učinak na osnovi četinjastog drva s 50- 100°/n 
vlage kod iverača UC 12/1 u ovisnosti od debljine 
ivera iznosi: 

Podešena debljina 
ivera: 0,25 0,30 0,35 0,40 mm 

Ukupno arps. 
suhog iverja 3.400 4.200 5.000 5.800 kp/h 

Od čega 
po analizi ima: 

VS-iverja 
0.1 - 0,3 mm 

SS-iverja 
0,3-0,6mm 

2.895 3.190 3.200 2.910 kp/h 

505 1.010 1.800 2.890 kp/h 

Stabilnost analitičkog sastava smjesa ivera po 
debljinama u radu stroja nakon 1 h za ivere za 
vanJske slojeve i nakon 2,5 h rada noževa za 
ivere za srednje slojeve vidi se iz priloženih gra­
filkona (G I i G II) . 

Na ovakvom direktnom iveraču može se ive­
rati drvo do visine slaganja u žlijebu, odnosno 
promjera drva 850 mm, dok su duži.ne neograni­
čene do duljine transportnog žlijeba (7, 9, 11 
ili 15 m) . 

2.2. Dvofazna iveranje 

Kada je sirovina kratka ili nepravilno u sit­
njena, kao npr. kod industrijskih drvnih otpa­
daka, ili pak miješana i s dužim komadima, tada 
se ne može ići na izravno iveranje sirovine, već 
se to čini posredno u d vi j e faze. U prvoj 
fazi teži se homogeniziranju putem usitnjavanja 
heterogene s irovine u više manje jednoličnu s je­
č k u . U drugoj fazi ova se sječka na posebnim 
iveračima prerađuje u podes-no iverje. Prema to­
me, ulazna heterogena sirovina usitni se u sječku 
na sječkalici, odlaže u silos, a zatim se trans­
portira u iverače specijalnih konstrukcija, gdje 
se reže u iverje podesno za ploče (sl. 3.). 

2.2.1. Sječkalice 

Zadatak sječkalica (njem. Hackrotor ili Trom­
mel-Hacker, engl. drum chip.per, franc. dech~que­
teuse a tambour) jest usitnjavanje i homogenizi­
ranje heterogene sirovine u podesnu sječku radi 
daljeg korišćenja izvornim drvom. Glavni dio sva­
ke sj ečkalice je tzv. ro ,tor s noževima 
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Ggrafikon I. - Analitički sastav iverja za vanjske 
slojeve (Ma i e r) 

(može ih biti od 2- 4 i vise komada), koj,i roti­
rajući zahvaćaju i sijeku. drvo u sječku odre­
đene dužine. 

Za razne namjene traže se ra!Zličite dužine 
sječke od 10-40 mm. Sječka dužine ispod 20 
mm služi kao granulirano gorivo za loženje, a iz­
nad 20 mm za daljnju preradu, tj. za proizvodnju 
ivevica i celuloze. 

Dotur sirovine vrši se s pomoću trake u žli­
jebu, kojom ova preko sustava nazubljenih va­
ljaka dospijeva do ulaznog otvora sječkalice. ši­
rina i visina ulaznog otvora određena je veliči­
nom stroja, odnosno njegovim kapacitetom, a 
kreće se u granicama 400 - 1250 mm za širinu, 
te 140 - 800 mm za visinu. Sam rad sječkalice 
odvija se tako da konačno samo sječka određe­
nih dimenzija prolazi kroz sito, odak•le se meha­
nički ili pneumatski transportira dalje. 

Tvrtke K 1 o c kn e r, P a d m a nn i M a i e r 
razvile su sječkaltlce raznih kapaciteta, koje us­
pješno prerađuju drvne otpatke i krupnu sir o­
vinu .(oblovinu i cijepano drvo) u podesnu sječku 
za dalju preradu u iverice. 
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Grafikon II. - Analitički sastav iverja za srednje 
slojeve (Ma i e r) 

Promjeri rotora idu od 360 - 2000 mm, broj 
noževa od 2-8 komada, brzina uvlačenja u stroj 
27--42 mimin, potrebna snaga 22-1000 kW, a 
kap a ci te ti se kreću već prema veličini sječ­
kalice od 6 - 250 prm/h . 

Na sli:kama 4a-e prikazana je uobičajena siro­
vina te sječ,ka, a princip rada i konstrukcija sječ­
kalice na slici 5. 

2.2.2. Specijalni iverači 

Da bi se sječka dobivena na sječkalicama da­
•lje preradtila u ivere za proizvodnju iverica, po­
trebno je da se ova usitni. Ovo se vrši u moderno 
građenim iveračima, gdje se sječka s turboro­
torom nabacuje na noževe usađene u vijencu ili 
prstenu, koji je režu i pomoću cijepajućih protu­
noževa na rotoru p retvaraju u ivere . 

Iako postoje razne konstrukcije ovih speci­
jalnih iverača, princip rezanja sječke u ivere za­
sniva se na nabacivanju sječke rotorom ili turoo­
-rotorom prema vijencu ili konusu s brojnim 
noževima. 
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Slika 3. - Raspored strojeva za dvofazna iveranje 

Firma K 1 o c kn e r razvila je specijalne ive­
rače (Hackschnitzel-Zerspaner) slijedećih kapaci­
teta: 

Vrsta drva 

Cetinjače 

Bukovina 

Debljina KHZ 10/G 
ivera aproks. 
mm 1kg/h* 

0,3 2.100 

0,5 2.500 

0,7 3.500 

0,3 2.200 

0,5 2.800 

0,7 4.000 

KHZ 14/G 
aproks. 
kg/h * 

3.800 

6.100 

7.800 

4.000 

6.500 . 

8.000 

• Kapaciteti su izraženi u kg/h aps. suhog drva. 

Prsten s noževima može se hidraulioki izmije­
niti, a potrebno vrijeme stajanja pri izmjeni dz­
nosi maksimalno 5 minuta. Svi segmenti prstena 

· izmjenjivi su i pojedinačno. 

Sječkalica i iverači tvrtke KI o c kn e r. 

I tvrt-ka Pa 1 ma nn ima specijalne iverače 
~Kompakt-Zerspanner) za rezanje sječke u ivere, 
čiji kapaciteti, u ovisnosti od vrste drva i deb­
ljine iverja, iimose: 

Vrst drva 

Cetinjače 

Tvrde listače 

Debljiina PZK 
ivera 8-300 

mm kg/h* 

0,3 1.600 
0,5 2.700 
0,7 3.700 

0,3 1.700 
0,5 2.800 
0,7 3.800 

PZK 
14 

kg/h* 

2.400 
4.000 
5.600 

2.600 
4.400 
6.000 

• Izražena u kg/h apsol. suhog drva. 

PZK 
15 

kg/h* 

3.600 
6.000 
8.400 

3.900 
6.500 
7.000 

Izmjena cijelog prstena s noževima traje oko 
15 minuta, a ako se vrši hidraulički, tada u pola 
manje. Prsten se, međutim, i ne mora vaditi ci­
jeli, već se mogu pojedinačno izmjenjivati paketi 
noževa, što ide razmjemo brzo. 

t1 
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Slika 4. - Sirovina: a) oblovina, 
b) duži industrijski otpaci, c) ve­
zani sitni indus trijski otpaci, d) 
nepravilni oblici šumskog drva. -
Proizvod: e) sječka (P a 11 ma n n} 

---- I 

\ ' - ' - ' -I , 
Slika S. - P•nincip konstrukcije rada sječkalice (Pa 11 m a nn) 



Maierov konu s ni iv e ra č (Konuszer-
spaner) konstrukcijski se razlikuje od prethodnih 

t h elani Sli kako Kapaciteti za tri ovakva tip::i li 

, li,i ed1: 

Deblj. MKZ MKZ MKZ 
Vrsta drva ivera IIS III IVB 

mm tih t/h tih 

četinjače 0,4-0,5 1,9-2,3 3,0-3,5 5,0-5,7 

0,5-0,6 2,2-2,6 3,3-3,8 5,2-5,9 

0,6-0,7 2,6-3.0 3,8-4,3 5,9-6,6 

Tvrde li stače 0,4-0,5 1,8-2,2 2,8-3,3 4,5-5,2 

0,5-0,6 2,3-2,7 3,5-4,0 5,7-6,4 

0,6-0,7 2,7-3,1 4,0-4,5 6,4-7,1 

Kako se iz slike 6 vidi, noževi su usađeni na 
konusnom prstenu, koj,i se pri izmjeni noževa 
vadi, a novi rezervni s drugom serijom noževa 
umeće u iverač, i to vlastitom dizalicom. 

Slika 6. - Konusni iverač (M a i e r) 

Rad ovog iverača. zasniva se na principu rada 
turbine. Turbinska krila nabacaju sječku na tur­
bo-kotač s noževima, pri čemu zračna struja po­
spješuje iveranje. S ovakvim radom utrošak sna­
ge znatno je smanjen. Na slici 7 a vidi se ulazna 
sječka i 7 b izlazno iverje. 

Ovdje valja još spomenuti i jedan novi tip 
iverača za pr,eradu sječke u homogenu usitnjenu 
masu, koja služi za vanjske slojeve zatvorenih 
iverica namijenjenih oplemenjivanja (kaširanju). 
To je Maierov d r y fine r DF, koji gotovo u 
sutwm postupku razvlaknjuje sječku. Karakter.i­
sti-ka mu je da pomoću udaraljki na rotoru i uz 
nastaie vrtloge zraka dovodi sječku na utoreni 
prsten, gdje se vrši 1,1sitnjavanje, odnosno me­
ljava. 

a .. 

~: t~/ ., :. · 
. , . 

., ?-· 
T"' 
" :~ 
_, ~ ' . 

\ 
f ,, 

b 

Slika 7. - Sječka kao ulazni materijal (7a) i iverje, 
kako iz stroja izlazi (7 b) - (Ma i e r) 

Tehnički podaci dry-finera DF 14 jesu: 

promjer rotora 1.400 m 
broj udaraljki 60 kom 
broj obrtaja rotora 850 - 1050 olm 
preporučena pogonska snaga 250 kW 
vlažnost ulaznog materijala 2 - 120 % 
redukcija vlage prolazom u stroj 1 - 20% 
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3. ZAKLJUCAK 

I,z prednjeg razmatranja proizlazi da je danas 
moguće ,proizvesti ivere bilo izravnim (direkt­
nim) iver a njem, putem tzv. direktnih ivera­
ča iz dužeg drva od 1 m na više, bi'lo pak p o­
sred ni m iver a n j e m, putem sječkalica i 
specijalnih iverača iz manje više degradiranog d_r­
va (<šumske tanježi i šumskiih ostataka, te razmh 
drvna-industrijskih otpadaka). 

Kojim putem će se ići treba odlučiti po sli­
jedećim kriterijima: 

a) Vrsta i sastav sirovine 

Kompaktno drvo u oblom ili procijepanom 
stanju, bilo kao šumski sortiment (npr. ogrjev, 
oblovina, duži odresci stabla) bilo kao kompaktni 
drvna-industrijski otpadak (npr. otpadni va.Jjci od 
ljuštenja , okorci i okrajci od piljenja), mogu 
se izravno ivera ti, i to sve vrste. Minimalna 
dužina je 1 m, a maksimalna je zavisna od du­
žine korita (6, 8, 10, 12, 15 m) 

Drvna-industrijski otpaci sitnih sortimenata 
(iporupci, čeoni odresci, prikrate, izrasci grešaka 
i dr.) mogu se uspješno iverati samo posredno, 
tj. da se prvo usitne u sjeoku, a ova dalje ive­
ranjem na specijalnim iveračima preradi u iverje. 

b) Kvaliteta i kompozicija iverice 

Kako su iverice u pogledu kvalitete danas već 
i;zdiferenoirane, to se pri iveranju o tome mora 
a priori odlučiti. 

Za građevinsku ivericu iveri mogu biti i grll!b­
lj, pa se iveranje usmjeruje na debljine od 0,5 -
0,7 mm. Normalna troslojna iverica, pretežno na­
mijenjena proizvodnji namještaja, gradi se kao 
troslojna ili viišeslojna, s iverima prosječne deb­
ljine 0,2 mm za vanjske i 0,4 mm za srednje 
slojeve. 

Specija:lna iverica za kaširanje dobro zatvore­
ne pov.I\Šine mora biti građena kao tzv. diferen­
cirana natresena ploča, gdje iz mase iverja naj­
finije čestice čine lice i na1ičje ploče. No zatvo­
rena pov.I\Šina može se polučiti i na svakoj više­
slojnoj ploči, ako se za vanjske slojeve upotrijebe 
iveri u obl'iku vlaknaste maise, što ih proizvode 
naročiti iverači (iDcyfiner). 

c) Proizvodni postupak u procesu 

U proizvodnji iverica poznati su rnzni postup­
ci, za koje orpet treba pro:iizvesti određene ivere 
zaht'ijevanih oblika i dimerwija. 

Najgmblji i s najmanje zahtjeva na kvalitetu 
su iveri u tzv. Okal"Postupku, što je jasno, jer 
je to· tek oka! - srednjica, koja će se još obla­
gati bHo furnirima, vlaknaticama ili šperploča­
ma. 

Zahtjeve za troslojne i wšeslojne ploče već 
smo ranide naveli, a ovdje se može istaknuti da 
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dvije vrste ivera, finiji i grublji,_ ~ogu _biti pro­
zvedeni i i,z dvije odvojene vrste 1h kvalitete drv­
ne sirovine. 

Kod procesa s diferenciranim natresanjem 
iveranje se može vršiti s jednom ~rosje~nom d~b­
ljinom, da se kasnije sami iven kontu~uiram~ 
prij,elazom izdiferenciraju od ,grube sred~ne ploce 
do finih čestica što homogeno zatvaraju povr­
šinu. 

iJI• 
d) Proizvodni kapacitet 

Uz odabrani postupak proizvodnje, kvalitete 
ploče i napadajuću sirovinu. tre~a ~d.rediti i_ ka­
pacitet kako tvornice, tako I p0Jed1mh strojeva. 

Kada se znade što se želi, tj. kakav iver treba, 
onda se lako, u seriji odgovarajućih iverača, ili 
sječkalica i specijalnih iverača, pronađe stroj čije 
karakteristike i kapaciteti najbolje odgovaraju 
dotičnoj proizvodnji. 

J.z »Studije o svrsishodnosti upotrebe izravnih 
iverača drva j],j posrednih iverača za sječku za 
proizvodnju ivera u industriji iverica« (Ma i e r) 
možemo na kraju prihvatiti i praktičnu sugestiju: 

» ... Na pitanje, kojemu postupku iz ekonom­
skih Hi tehnčk.ih vidova valja dati prednost, ne 
može se općenito odgovoriti, već se svaki put za 
pojedini konkretni slučaj mora donijeti odluka 
nakon brii ljive analize svih aspekata ... « 

LITERATURA 

1. W. KI a ud i t z : Untersuchungen iiber d~e Eig­
nung von verschiedenen Holzarten, insbesondere 
von Rotbuchenholz zur Herstellung von Holz­
spanplatten - Braunschweig - 1952. 

2. W. KI a ud i t z : Die Holzspanplatte, ihre Ent­
wiclclung und Herstellung - Stuttgart - 1954. 

4. W. KI a ud i t z : Zehn Ja:hre Tatigkeit und For­
schung 1946-1956 - Braunschweig - 1956. 

4. F. š taj duh a r : Bukovina kao sirovina u pro­
izvodnji ivenica - DIT - Beograd 1965. 

5. G. R a c kw i t z : Der Einfluss der Spanabmes­
sungen auf einige Eingenschaften von Holz­
spanplatten - Berlin 1963. 

6. T. M. Maloney: Procedings of Seventh Wa­
sohington State University Symposion on Par­
ticleboard - Washington - 1973. 

7. E. S ch nit z I e r : . lndustrieHe Spanplat,tener­
zeugu,ng aus schiittfahigem Restholz - Holz als 
Roh- ·und Werk~toff. - 32/1974. 

8. W. S ch e i b e r t : Spanplatten - Leip:ziig 
1958. 

9. * * * : Prospemnrl. materijal tvrtke Bezner, Hom­
baik, Klčiokner, Maier i PaJ1mann. - 1974 i 1975. 

10. Ma li e r : Eine Studie iiber den zweclunassigen 
Einsaitz von Di.rek<tzerspanern und Schnitzdzer­
spanern zur Erzeugung von Schneidspfu:ten fiir 
die Spanplattenindustrie. 



VJEK0SLAV MEĐUREčAN, dipl. ing. 
Kombinat »Bel išće« 

UDK 658.5 

ZLATK0 RUPNIK, 
Terminološki centar Sveuči lišta u 0sijeku 

Primjena tehnike mrežnog planiranja u određivanju i kontroli 
rokova s proračunom na elektroničkom računalu 

Sažetak 

Najvažniju ulogu u pnm1eni mrežnog planiranja imaju suvremena digi­
talna elektronička računala koja znatno skraćuju trajanje vremena obrade 
podataka. U ovom radu razrađuje se primjer primjene metoda CPM na 
elektroničkom računalu tipa UNIVAC - 1110. Radom je dokazana postavka 
da je moguća primjena tehnika mrežnog planiranja i u pogonima finalne 
prerade drva pod uvjetom sređenog proizvodnog programa. 

Na određenom primjeru vidi se da se vrijeme ciklusa strojne obrade 
može znatno skratiti ovakvim pristupom planiranju rokova nakon početka 
i završetka operacija na pojedinim radnim mjestima za pojedine sklopove 
i proizvode. Dobiveno na ovaj način, vrijeme ciklusa znatno je kraće od 
onoga koje je planirano i praćeno klasičnim gantogramskim načinom vođe­
nja proizvodnje. 

K Iju č ne rij e č i : tehnika mrežnog planiranja - mrežni dijagram -
najraniji i najkasniji početak aktivnosti - najraniji i najkasniji zavr­
šetak aktivnosti. 

NET PLANNING TECHNIQUE APPLICATION IN TERM DETERMINATION 
AND CONTROL WITH THE CALCULATION ON ELECTRONIC 

COMPUTING MACHINE 

Summar y 

Modern digital electronic computers play the most important role in 
net planning application shortening the duration of data treatment. In this 
work the example of method CPM application on electronic computing 
machine type UNIVAC-1110 has been worked out in detail. The work 
proves the supposition that the application of net planning techniques has 
been possible also in final wood processing departments on condition of 
a settled production programme. 

On a definite example it has been evident that the duration of machine 
processing cyclus may be considerably shortened by such term planning 
approach after the beginning and ending of operations on particular work­
ing places for particular assemblies and products. The cyclus duration obta­
ined in this way is considerably shorter than that planned and accompanied 
by classical ganttogramic way of production running. 

K e y w o r d s : net planning technique - net diagram - the earliest and 
the /atest activity beginning - the earliest and the latest activity ending. 

UVOD 

Pojavom tehnike mrežnog planiranja (TMP) 
1957. godi-ne, interes za njezinu primjenu raste 
u gotovo svim oblastima ljudske djelatnosti. 

Razumlj,ivo je što ova metoda izaziva pažnju 
stručnjaka, zbog svoje velike prednosti u od­
nosu na kfasične metode planiranja. 

Naročitu ulogu u primjeni mrežnog planiira­
nja imaju suvremena digitalna elektronička ra­
čunala, koja znatno skraćuju trajanje obrade po­
dataka ove složene naučne discipline. Kod obrade 
ove metode na računalima, bitno je da je mo­
guće strogo razdijeliti analizu vremena od ana­
lize strukture. Pod analizom strukture podrazumi­
jeva se uspostavljanje logičnog redoslijeda i me-

15 



'1usoonih zavisnosti aktivnosti (operacija) koje 
treiba izvršiti u okviru projekta (oroizvoda) u 
ovom slučaju.~ 

Sve to govori u prilog da postoje veće moguć­
nosbi u specijalnosti proizvodnje, što omogućuje 
veću podjelu rada. To su prvenstveno kooperant­
ski odnosi, koji su veoma bitni u razvojnoj pri­
vredi i kao bitan preduvjet za poboljšanje kva­
!itP.te proizvoda, veću produktivnost, manje tro­
škove i niže cijene proizvoda. Međutim, u koope­
racijskim odnosima, osim kvalite te i cijene pro­
izvoda, presudnu ulogu ima rok isporuke. To će, 
lcao što naslov kaže, biti predmet razmatranja 
u ovom članku. 

O HISTORIJSKOM RAZVOJU I NAJBITNIJIM 
KARAKTERISTIKAMA TMP 

Može se reći da su u Americi u razdoblj u 
1957-58. gotovo paralelno nastale dvije metode 
mrežnog planiranja. Danas ih već možemo slo­
bodno zvati osnovnim, jer se iz njih razvilo oko 
30 modifikacija. Dvije osnovne tehnike mrežnog 
pla'Iliranja jesu: CPM (metoda kritičnog puta) 
PERT (metoda ocjene i revizije programa). 

Metoda CPM 

Naročito dolazi do izraižaja u planiranju pro­
jekata kod kojih se vrijeme potrebno za izvrše­
nje pojedinih aktivnosti može precizno odrediti, 
t.i. normirati. Bitna joj je razlika od metode 
PERT što u analizi . vremena za izvršenje poje­
dinih aktivnosti operira samo s jednim vreme­
nom. 

Meroda PERT 

Suprotno tehnici CPM, ova metoda ima naro­
čito značenje kod planiranja onih pos.Jova gdje 
je normiranje vremena za trajarnje pojedinih ak­
tivnosti neizvedivo. To su npr. neki istraživaćki 
radovi, gdje je potrebna procjena trajanja svake 
aktivnosti koja se sastoji od tri vremena ,i PERT 
uvodi problematiku vjerojatnosti u trajanju poje­
dinih aktivnosti. 

KONKRE11NA PRIMJENA CPM 

Da bi se moglo pristupiti analizi strukture, 
potrebno je ,najprje poznavati strukturu tehnolo­
škog procesa i izvođenja projekta (proizvoda), te 
međusobnu zavisnost pojedinih tehnoloških faza. 
Međutim, da bi se uopće mogla nacrtati mreža, 
treba proučiti neka osnovna pravi"Ia TMP, koja 
su u analizi •strukture jednaka za metodu CPM 
i PERT. 

U ovom radu dana je prednost metodi CPM 
po kojoj će biti detaljno objašnjen princip pro­
gramira.nja. 

Predmet' je obrade ovog primjera jedan jedno­
stavan proizvod (okvir za tapeciranje) prikazan 
na slici 1. Programirat će se samo strojna obrada 
i zbog toga što ona u ovoj proizvodnji ima naj­
delikatniji, odnosno najteži zadatak. 

i6 
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Slika l. 

Kao što se vidi iz sLike 1, proizvod se sastoji 
od 7 različitih elemenata koji su šifrirani, tako­
đer i strojevi su šifrirani. Veličima naloga je 1000 
komada spomenutog proizvoda. Transport u 
mrežnom dijagramu označen je fiktivnom ak­
tivnosti. Transport se obavlja čeonim viličarom. 

Shema tehnološkog procesa, odnosno pregled 
obrade elemenata na pojedinim strojevima, dat 
je ,na sl. 2. 
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Osnovni poj1novi 

Kao što je već rečeno, za razliku od PERT-a, 
tehnika CMP zaht ijeva procjenu trajanja aktivno­
sti koju ćemo općenito označiti s »tij« i obilježiti 
ispod strelice sl. 3. 

tij 
Slika 3. 

Na osnovi ovog vremena za svaki događaj pro­
računavaju se vremena TE i TL, koji kod bilo 
kojeg događaja , nrpr. »i«- sada označavaju: TE 
- najraniji početak 1Svih aktivnosti koji izlazi iz 
događaja »i« TL - najkasn iji završetak svih ak­
tivnosti koje završavaju u događaju »i«. 

Tehnika CPM uvodi još dva pojma: 
- najranij i završetak svake aktivnosti 
- najkasniji početak svake aktivno ti 

Izračunavanje najranijeg i najkasn ijeg počet• 
ka i zavl'šetka akltivnosti teče ovim redoslijedom : 
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Slika 4. 

Iz neke zamišljene mreže izvučena je jedna 
aktivnost za koju su proračunate vrijednosti za 
početni i završni događaj akt ivnosti, kako to 
pri,kazuje slika 4. 

Ako nacrtamo tu aktivnost u gantogramu sl. S. 
tako da se uzme u obzir: 

a) da akllivnost započinje u momentu TE počet­
nog događaja , tj. u vremenu 7, 

b) da aktivnost završava u posljednjem događaju, 
tj. u TL zavr§nog događaja aktivnosti, odno­
sno terminskoj jedinici 19, 
lako ćemo izračunati najraniji i najkasniji po­
četak i završetak aktivnosti: 

l. najranij i početak R,P = 7 
2. najranijJ zavrišetak RZ = 7 + 3 = 10 
3. najkasniji 

početak aktivnosti KP = 19 - 3 = 16 
4. 'llajkasniji 

zavnšetak aktivnosti KZ = 19 
SI. 4. i S. ovo jasno ifostriiraju. 

Opći prikaz ovih vremena prikazuje sl. 6. 
Podatak (vrijeme) TE za svaki događaj do-

biva- se proračunom unaprijed. Npr. TEj iz slike 
6, imosi TEj = TEi + tij. Ovaj podatak za po­
četni događaj mreže jest nula. Ukoliko završava 
više aktivnost.i u jednom događaju, onda se za 
podatak TE tog događaja uzima najvPće vrijeme. 

6 7 8 

~ io\ 
i:; 

~ 
R, 

9 10 11 12 13 14 15 

~ ~ 
tij RZ 

Slika S. 

1i j 

RP: TEi 
RZ : TEI • t/lj / 
KP = Tlj - t/lj / 
KZ = Tlj 

Slika 6. 

16 17 18 19 20 21 

'6 
'-~ 

~ ~ ~ 
KP KI= 

Podatak TL za svaki događaj dobiva se pro­
računom unatrag r.t sl. 6 TLi = TLj - tij. Za TL 
završnog događaja mreže uzima se obično vrije­
me, TE završnog događaja, međutim to nije pra­
vilo i ne treba biti tako. Ukoliko vodi više aktiv­
nosti do nekog događaja (kod proračuna una­
trag), onda se za TL tog događaja uzima najma­
nje vrijeme. 

Svaki događaj mreže mora se numerirati, kao 
što se vidi u mrežnom dijagramu za naš pri­
mjer. Za numeriranje događaja postoji više na­
ćina, no najpogonije je rastuće numeriranje, a 
to je tzv. Fulkersonovo pravilo. 

VREMENSKE REZERVE 

Općenito vremenska rezerva za neku aktivnost 
postoji onda ako je njezino trajanje (tij) kraće 
od maksimalno dozvoljenog vremena trajanja, tj . 
od (TLj - TEi). 

Metoda CPM zahtijeva proračun četiri vre­
menske rezerve koje se označavaju s »R « i odgo­
varajućim indeksom, ovrsno o tome o kojoj se 
radi. 

1. Ukupna (totalna) vremenska rezerva Rt 

Ona pokazuje za koliko se m-0že pomaknuti 
vrijeme- trajanja aktivnosti od njezinog najrani­
jeg početka, a da time nije ugrožen krajnji ter­
min projekta. Izražena formulom glasi: 
Rt = TLj - (TEi + tij) 

2. Slobodna vremenska rezerva - Rs 

Ona pokazuje za koliko možemo produžiti tra­
janje aktivnosti (tij) ako želimo zadržati za sve 
slijedeće aktivnosti najranije vrijeme početka. 
Dakle: 
Rs = TEj - (TEi + tij) 



3. Nezavisna vremenska rezerva Rn 

Ona pokazuje koliko možemo p rodužiti jzvr­
šenje aktivnosti (tij) ako je događaj »i« z,bog za­
državanja neke od prethodnih aktivnosti postig­
nut u najkasnijem dozvoljenom vremenu, a za 
događaj »j« želimo održati najraniji početak za 
iz.Jazeće aktivnosti 
Rn = TEj - (TLi + tij) 

4. Uvjetna vremenska rezerva Ru 

Izračunava se kao razlika ukupne slobodne 
vremenske rezerve 
Ru = Rt - Rs. 

Ono što je riječima rečeno za vremenske re­
zerve grafički je prikazano na slici 7. 
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Sli•ka 7. 

KRITJCNI PUT 

Kritični put u mrežnom dijagramu jest onaj 
koji čine aktivnosti koje nemaju nikakvih vre­
mensklh rezervi (ukupna vremenska rezerva jest 
nula) i vl'ijeme trajanja mu je najduže. Stoga 
posebnu pažnju treba posvetiti kritičnim aktiv­
nostima, odnosno kritičnom putu, jer se eventu­
alnim duiim trajanjem kri-t:ične aktivnosti pro­
dužuje rok izvršenja cijelog projekta. Nasuprot 
tome, smanjenjem trajanja kritičnih aktivnosti 
skraćuje se kritični put, tj . cijeli projekt zavr­
šava se ranije. 

MREžNI DIJAGRAM 

Nacr tan je -na p r incipima pravi.Ja rza crtainje 
m re7JIJ.og -dij agrama. 

Dvostruki krug na pojedinim događajima 
predstavlja završetak strojne obrade na pojedi-
nim elementima. · 

Naziv -,aktivnosti, tj. b rojevi iznad aktivnosti, 
oz,načuju: 
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prvi broj - vrstu proizvoda , 
drugi broj - šifru elementa proizvoda, 
•treći broj - -s•tranu elementa (lijevi-desni). 

Kao što se vidi u dij-agramu, početak mon­
taže sklopa, odn-0S110 cijelog proizvoda, ovisi o 
strojnom završetku jednog dijela elementa koji 
se nalazli na kritičnom putu. 

Nakon završetka ostalog dijela elementa s 
kritičnog puta izvodi se montaža do kraja. 

Stupanj detaljizacije M. D. određen je bro­
jem elemenata koji se slažu na paletu. 

PRORACUN I T,ABELIRANJE PODATAKA 
PO METODI CPM ZA PRIMJER 

Proračun se može izvesti ručnim postupkom 
: li na elektroničkom računalu. Ručni postupak 
u svakom slučaju zavisi od broja aktivnosti 
i od toga koliko se puta vrši vremenska anaiiza 
projekta u toku izvođenja. Općenito se smatra 
da je ta granica 100-150 aktivnosti. 

Miš ljenja smo, međutim, da su te granice 
danas sve m anje aktualne, te gdje je to moguće, 
tj. gdje postoji mogućnost obrade na elektro­
ničkom računaiJu, treba svakako vršiti obradu 
bez obzira na broj aktivnosti. 

Nakon izrađene mreže proizvodnog procesa, 
za svaku aktivnost daju se slijedeći podaci: 
- naziiv početnog događaja aktivnosti, 
- naziv završnog događaja aktivnosti, 
- naziv aktivnosti koja se sastoji iz 

- strojeva 
- proizvoda 
- elementa 

- trajanje aktivnosti 

Ovi podaci pišu se na posebne obrasce s ko­
jih se bu6e kartice. Kartice se rabe kao medij 
za unošenje owh podataka u računalo. One se 
učitavaju u računalo i obrađuju. Kao rezultat 
dbrade dobije se za svaku aktivnost odgovara­
juća informacija o: 
- nazivu početnog događaja aktivnosti 
- nazivu završnog događaja aktivnosti 
- narzivu aktivnosti 
- vrem enu nastupanja aktivnosti od početka 

cijelog tehnološkog procesa 
- vremenu zav11šetka aktivnosti od početka ci­

jelog tehnološkog procesa 
- vrem enskoj rezervi svake aktivnosti 
- detaljnom terminskom kalendaru za svaki 

stroj . 

Razumije se, obrađeni ovi podaci dobiju se 
vrlo brzo i točno. Da se obrađuje klasično, sam 
pnoces obrade bio bi mnogo sporiji, dugo bi se 
radio proračun, a zbog velikog b roja aktivnosti 
postojala bi i velika mogućnost greške u pro­
računu. Osim toga, zbog sporosti obrade ti:h po­
dataka, trebaJo bi početi plainirati mnogo ranij e 
neki tehnološki proces, a time j.e i prognoza ka­
paciteta manje kvalitetna. Teško je npr. pred­
vidjeti koji će stroj biti u kvaru za tri mjeseca, 
koj:i će radnik biti na bolovanju, a pitanje j e. 
već u toku (da li će se odstupiti od planiranih 
rokova). 
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Zbog svega ovoga naj,bolje je 
rješenje u obradi pripreme te­
hnoloških procesa proillvodnje i 
terminiranja na elektroničkom 

raounalu. 

Veliki proizvođači opreme za 
automatsku obradu podataka, 
kao što su UNIVAC i IBM, uz 
tzv. harware {uređaji za obra­
du) isporučuju svojim kupcima 
i SOFTWARE podršku, u koju 
spadaju i gotovi programi za 
određena problemska područja. 

Tako postoje već gotovi pa­
keti programa koji obrađuju 

problem mreženog planiranja, 
konkretno PBRT i CPM mreže. 
Za korištenje ovim programskim 
paketima dovoljno je (ako je 
program implementiran u raču­

nalo) pozvati program i u od­
ređenoj formi dati podatke o 
mreži, a program to obrađuje 

i daje izvještaje - rezultate u 
tjednima, pa se kao najmanja 
terminska jedinica rabi tjedan 
i desetina tjedna. 

Zato se iz rezultata obrade 
takvog programa možemo kori­
stiti samo nekim podacima. Na­
ime, u proračunu trajanja pro­
cesa proizvodnje i njegovu ter­
miniranju, u industrijskim rad­
nim organizacijama rabi se ter­
minska jedinica sat, pa i manja 
jedinica. 

Program koji obrađuje PERT 
i CPM meto~e daje u izvještaju 
slijedeće informacije: 

- 'Ilaziv početnog događaja ak­
tivnosti 

- naziv završnog događaja ak­
tivnosti 

- naziv aktivnosti 

- trajanje aktivnosti (u termin-
'Skim jedinicama) 

- termins,ka jedinica najraruJeg 
zavrišetka aktivnosti od počet­
ka cijelog proizvodnog pro­
cesa 

datum najranijeg početka ak­
tivnosti 

datum najranijeg završetka 
aktivnosti 

- vremenska rezerva aktivnosti 
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Da bismo dobili sve druge potrebne podatke 
za planiranje i terminiranje proizvodnje (datu­
me i sate te grafičke prikaze), napravljen je novi 
program, koji, na temelju proračunanih, i to 
onih -·kojima se možemo koristiti, podataka, izra­
Čl.llilava ostale potrebne elemente. 

Obradom po ovom programu dobiju se sli-
jedeći podaci za svaku aktivnost: 

naziv početnog događaja aktivnosti 
naziv završnog događaja aktivnosti 
naziv aktivnosti •koji se sastoji od ši.fara 
- stroja 
- proizvoda 
trajanje aktivnosti u satima 
datum sat najranijeg početka aktivnosti 
datum sat najkasnijeg početka aktivnosti 
datum i sat najranijeg z;avršetka aktivnosti 
vremenska r ezerva aktivnosti u satima 
Osim toga, dobije se grafički prikaz zauzeto­

sti svakog stroja koji sudjeluje u proračuna­
vanom proizvodnom procesu. 

Aktivnost'i su sortirane po strojevima i naj­
ranijem po.četku. Prokazuju se svi dani zauze­
tosti stroja. Tek kad je prikazana zauzetost jed­
nog stroja, prikazuje se zauzetost slijedećeg 
stroja. 

Cije.JL .proces obrade podataka vremenskog 
pr-oračuna trajanja proizvodnog procesa može se 
vidjeti na s lici 8. 

Krajnji rezultati obrade prikazani su na sli­
oi 9. i 10. 
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MREŽNI DIAGRAM PROIZVODNOG PROCESA 

l 
PODACI O AKTIVNOSTI 

- nazi v pchtnog događaja aktivnosti 
- naziv zavr šnog događqa aktivnosti 
- naziv aktivnosti 
- trajanje ok tlvnosti 

l 

I 
I. OBRADA 

I UNIVAC PERT / CPM .PROG. 

l 
PODACI O AKTIVNOSTI 

- naziv poč,tnog događaja aktivnosti 
- naziv zavr šnog događaja aktivnosti 
- naziv aktivnosti 
- naJronlji. završetak aktivnosti od početka procesa 
- trajanje aktivnosti 
- vremensko rezerv a 

n 
- kalendor ro dnih dana 

I 
- datum starta proce sa 
- terminsko jedinica ( polusat) si o rta 
- osta li parametri 

I 2. OBRADA 
TERMINSKI KALENDAR/GRAF PROG. 

j 
KRA JNJI REZULTAT 

I. PODACI o AKT IV NOSTI 
- poletni događaj 
- za vrtni događaj 
- naziv aktrvnosti 
- trajanje ·akt ivno sti ( u s atim a ) 
- datu m i so I najronijeg potelko aktivnosti 
- datu m I so l na jk asnijeg početka aktivnosti 
- datum i sol noJra nlJeg završetka aktivnosti 
- da tum I sat najkasnijeg završetka aktivnosti 
- vrc menska re zerva ( u sa tima) 

2. GRAFIĆKI PR IKAZ ZAUZE TO STI SVAKOG STROJA 

Sli!ka 8. 



Kod izračunavanja datuma i sati uzeto je u 
obzir da su pauze od 10 do 10,30 i 18 do 18,30 
sati. 

Zbog brzine i točnosti, ovaj način vremen­
skog proračuna tehnoloških procesa i termini­
ranja proizvodnje ima i tu prednost da se, ako 
tokom odvijanja procesa dođe do vremenskih 
odstupanja, mrežni dijagram može korigirati 
novim vremenima i isti dan obraditi. 
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nja mogu b iti npr. elementarne nepogode, kvar 
stroja, bolest radnika, nedostatak sirovina, loša 
organizacija provođenja plana, nemar radnika 
itd . 

TERMINSKI KALENDAR 

Tako se brzo i točno dobije novi vremenski 
plan koji je nastao kao posljedica stanovitih od­
stupanja od prvobitnog plana. Uzroci odstupa-

Aktivnosti u terminskom kalendaru izražene 
su u terminskim jedinicama (trajanje jedne ter­
minske jedinice iznosi 1/2 sata). Na sl. 9. dan 
je, zbog pomanj1kanja prostora, samo d io ter­
minskog kalendara za izradu okvira za tapeci­
ranje. 
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21. 
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HRHI"I SK I KAL(NOU AKTIVNO STI 
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Kako je u M. D. trajanje aktivnosti izraženo 
u satima i njegovim dijelovima, stoga se kod 
proračuna termirrskog kalendara, naravno gdje 
je to potrebno·, te vnjedmosti zaokružuju na ci­
jeli broj terminskih jedinica. 

h terminskog kalendara vidi se kada koja 
aktivnost (operacija) treba započeti, odnosno za­
vršiĐi, š to se onda kao jednostavna informacija 
nanosi na potrebne dokumente. 

Planirani termini u terminskom kalendaru 
kontroliraju se na osnovi podataka o završetku 
svake operacije koja dolazi kao povratna infor­
macija na termi·n-karti. 

SIWBNI (OSNOVNI) MRE2NI DIJAGRAM 
(str. 20 - 21) 

Proizvod (.okvir za tapeciranje) na kojem je 
detaljno prikazan princip programiranja (v. os­
novni mrežni dijagram) spada u grupu proizvo­
da okvira koji se izrađuju neovisno od ostalih 
sklopova· kauča, tj . univerzalni su. 

Ovaj mrežni dijagram sad&i u sebi prethod­
nu mrežu i mreže još tri proizvoda, čiji su ele­
menti označeni brojevima (šiframa): 

1, 2, 3, 4, S, 6, 7, 
8, 9, 10, 11, 

12, 13, 14, 
Ovaj dijagram zovemo osnovnim iz razloga 

što je ta grupa proizvoda operativno (mjesečno) 
stalna. 
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Na ovaj M. D. nastavljaju se (kod proračuna 
vremena na računalu) mreže proizvoda !roji se 
operativno mijenjaju, a konstruirani su tako da 
u sebi sadrže za isti tip proizvoda sve elemente 
fotelja i elemente stranice kauča. 

Mrežni dijagrami proizvoda koji se nalaze u 
naišem procesu proizvodnje sadrže između 300 
i 1000 aktivnosĐi. 

ZAKLJUCAK 
1- . . ' 

Iz mrežnog dijagrama vidi se da se ciklus 
strojne obrade znatno skratio (65,4 sata), ako se 
usporedi s trajanjem po postepenom načinu kre­
tanja proizvodnje (204,6 sati). 

Kontrola i praćenje izvršenja postavljenog 
plana postaje osnova za pravovremeno donoše­
nje optimailllih odluka, čime se istovremeno 
smanjuje uloga pojedinca u odlučivanju. 

Otvaraju se nove mogućnosti u povećanju 
produktivnosti i sniženju troškova proizvodnje. 

Primjena elektroničkih računala u ovom na­
činu p!aniranja omogućuje da se, u slučaju od­
stupanJa od postavljerrog plana, koje je uvijek 
m~gu_će, potraži optimalno rješenje u novim 
uvJet1ma. 
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Primjer programiranja poboljšanja u jednoj 
tvornici komadnog namještaja 

PRIMJER PROGRAMIRANJA POBOLJSANJA U JEDNOJ TVORNICI 
KOMADNOG NAMJESTAJA 

Sažetak 

Tvornica komadnog namještaja ima slabe poslovne rezultate. Poduzima 
mjere optimaliziranja proizvodnog programa, nemajući investicijskih sred­
s tava. Novim dizajnima komadnog namještaja ispituje ponašanje kupaca. 
Od četiri na tržištu potvrđena modela, linearnim programiranjem optima­
lizacije odlučuje se na dva. 

Dobitak na ukupan prihod raste od l ,O<J-0/0 na 16,11%, dobitak na ulo­
žena sredstva rasle od 2,07% na 40,270/o. 

KI ju č ne riječ i: optimalizaci ja proizvodnog programa - linearno 
programiranje - tvornica komadnog namještaja. 

AN EXAMPLE OF IMPROVEMENT PROGRAMMING IN A FURNITURE 
FACTORY 

Summar y 

Furnilure faclory shows very poor business performances. Lacking invest­
ment funds, it re-designs its product /ine. New furniture is tested with 
customers. Of four on the market proved designs, applying the m ethod of 
linear programming, two are accepted as optimal. 

Profit on sales rises from l .O<J-0/0 to 16.11% , profit on equity rises from 
2.07% to 40.27% . 

K e y w o r d s: manufacture program optim ization - Iinear programming 
- furniture factory. 

Da bismo na jednostavnom pnmJeru prika­
zali kako se mogu, bez velikih investicijskih ula­
ganja, tvorbom analitičkih modela, postići znat­
na poboljšanja rentabiliteta, uzimamo primjer 
jedne tvornice komadnog namještaja, nazovimo 
je ALFA. 

Tvornicu ALFA smo izmislili, zadržavajući od­
nose ekonomskih pokazatelja kakvi s,u u drv­
noj industriji Jugoslavije (Podaci: Statistički 
godišnjak SFRJ 1976, Izd. Savezni zavod za sta­
tistiku, Beograd). 

Tvornica komadnog namještaja ALFA proiz­
vodi mnoštvo tipova sobnog komadnog namje­
štaja. Namješta j se proizvodi serij ski u tri od­
jela: 

I gruba strojna obrada 
II fina strojna obrada 
HI · montaža i završna površins'ka obrada. 

Zibog velikog broja proizvoda, skladišta siro-
vina, pomoćnih materijala, gotovih proizvoda, i 
prostor za pakiranje i otpremu veoma je velik. 

Pri ovakvom proizvodnom programu, tvorni­
ca ALFA ostvaruje ukupan prihod d in 14,520.000. 
Ukupni troškovi iznose din 14,361.000, od toga 
varijabilni din 11,779.000, fiksni din 2,423.000, a 
ostatak dohotka (zvat ćemo ga u nastavku izla­
ganja dobitkom) iznosi svega din 159.000. 

Vrijednost osnovnih sredstava iznosi din 
2,359.000, ukupno korištena obrtna sredstva iz­
nose godišnje 7,333.000 din, od čega vlastita din 
5,333.000, dok je ostatak pri!bavljen iz kratkoroč­
nih bankarskih !Zajmova. 

Zbog niskog rentabiliteta, organi upravljanja 
tvornice ALFA donose odluku da se poduzmu 
mjere pohol}šanja. Tvornica nema vlastitih inve­
sticioni!h sredstava, zbog niske rentabilnosti ne­
ma mogućnosti dabijanja zajma za investicije. 
Postavljen je zadatak da se izvrši takvo pobolj­
šanje stope rentaibi,liteta koje ne će zahtijevati 
novih ili barem ne znatnih investicij\skih sredsta­
va. 
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Zadatku se prišlo s dva aspekta: 

1. Izvršiti cjelovitu analizu tržišta, 

2. Na temelju tržišne analize odrediti novi, 
poboljišani program proizvodnje, optimizi­
rati ga. 

Tržiišnom analizom ispitan je dosadašnji pro­
izvodni program. Rezultat ispJtivanja je konstata­
cija da je on veoma širok i da potražnja za po­
jedinim proizvodima jako varira. Neki proizvodi 
se izrazito teško plasiraju, ZJbog čega prodajna 
s luž,ba tvornice mora trgovinama odobravati po­
sebne raibate ili čak davati proizvode u komisij­
sku prodaju. Uglavnom, ote.fan plasman izaziva 
spor priliv sredstava. Pored toga, tu su velike 
zalihe proizvoda i poluproizvoda. Oba ova raz­
loga uzrokom ,su sporom obrtaju sredstava, če­
stoj nelikvidnosti i stalnoj potrebi za novim obrt­
nim sredstvima, na koja tvornica ALFA plaća vi­
soke kamate, povećavajući time troškove pos,!o­
vanja. 

U slijedećoj fazi is,pitivanja triišta projekti­
ran je niz novih modela komadnog namještaja, 
koji su zajedno s postojećim mode1irna ispitani 
kod potrošača (metodama kojima se u ovom pri­
kazu nećemo baviti). 

Rezultati ispitivanja su pokazali da se od po­
stojećeg asortimana tvornice ALFA može, uz ma­
nje adaptacije i poboljšanja, zadržati samo jedan 
regal, iz tri vrste furnira (uz potpuno jednake 
utroške), koji se može u stanu upotrebljavati u 
velikom broju kombinacija. Ostali dio postoje­
ćeg programa morao je biti odbačen, jer se po­
kazalo da je za tržište neinteresantan. Usvojeni 
regal. oz_načujemo sa »A«. 

mi/iona Din. 
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Od novih modela koji su na tržgtu ispitani, 
pokazalo se da u granicama mogućeg kapaci­
teta tvornice ALFA postojd nelimitirana trnžnja 
za jednim drugim modelom rega,la »B«, tnpezarij­
skim velikim stolom za rask,lapanje »C« i kom­
biniranim ormar-regalom »D«. 

Tvornica ostaje i nadalje podijeljena u tri 
proizvodne jedinice, koje mogu novouspostavlje­
norn programu proizvodnje predstavljati even­
tualna uska grla. Skladišta sirovina i pomoćnih 
materijala su, zahvaljujući pretjerano širokom 
proizvodnom programu od prije, više nego do­
voljna za novu proizvodnju. Studijom radnih o­
peracija, ustanovljeno je da je u pojediinim odje­
ljenjima tvornice, za četiri proizvoda koji su ušli 
u uži fabor, potrebno vrijeme slijedeće u stroj­
satima: 

Tabela 1. Potrebno vrijeme u stroj-satima 
po komadu 

Proizvod Proizvodno odjeljenje 
2 3 

A 14 14 13 

B 13 13 14 

C 2 5 4 

D 16 15 15 

Analizom strojnog parka i usklađivanjem o­
peracija, stoji na raspolaganju slijedeće vrijeme 
u stroj-satima tjedno: 

miliona;:.;D::c';.:.".:...· ____________ _ _ _ _ _ 
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Slika 1. - P.rag rentabiliteta tvornice komadnog namještaja prije (a) i poslije (ib) 
racionalizacije proizvodne mješavine 
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Tabela 2. Raspoloživi kapacitet u stroj-satima 
tjedno 

Odjeljenje Stroj-sati tjedno 

I 400 
2 500 
3 450 

Detaljnom analizom strukture troškova i pro­
dajnih cijena proizvoda A, B, C i D, ustanovljene 
su slijedeće kontribucije* po komadu jednog 
proizvoda: (vidi taib. 3) 

Tabela 3. Kontribucija po komadu proizvoda 
(u 000 din) 

Proizvod 

A 
B 
C 
D 

Kontribucija 

3 
3 
1 
4 

* Kontribucijom nazivamo veličinu koju dobije­
mo kada od prodajne cijene proizvoda (ih ukupnog 
prihoda) odbijemo varijabilne troškove. (3, 4, S, 6, 
8, 9), 

Zadatak pred kojim se nalaze oni koji moraju 
racionabizirati proizvodni program jest pronaći 
koja mješavina četiriju proizvoda daje najveću 
kontribuciju. Prevedeno na matematički jezik, 
zadatak glasi: 

Maksimizirati: f = 3 Xt + 3 x2 + X3 + 4 x.i 

uz slijedeća ograničenja: 

14 Xt + 13 X2 + 2 X3 + 16 X4 ::; 400 X1 5 o 
14 Xt + 13 X2 + 5 X3 + 15 X4 ::; 500 X2 5 o 
13 x, + 14 X2 + 4 X3 + 15 X4 ::; 450 X3 5 o 

X4 5 O 

Upotrijebivši SIMPLEX metodu Liinearnog pro­
gramiranja, prikazanu u tabeli 4, dolazi se do 

slijedećih rezultata: 

Maksimalna kontribucija postiže se ako će 

tvornica proizvoditi veltkri trpezarijski ,stol na 
ra!sklapanje C i ormar-regal D. 

Tabela 4. Programiranje simplex metodom linearnog programiranja 

Uz ograničenja: 

f = 3 Xt + 3 X2 + X3 + 4 X4 

Z5 = 400 

Zs = 500 

27 = 450 

ZI = 25 

26 = 125 

27 = 75 

23 = 35,30 

ZI 20,59 

; --26 14,65 

as = O 

ao = O 

a1 = O 

g; 

ao o 
a1 = o 
g; 

a; -g; 

a3 = 1 

a4, = 4 

as = o 
g; 

gi - gi 

Z1 

3 

14 

14 

13 

o 
3 

0,875 

0,875 

-0,125 

3,50 

-0,50 

o 
0,88 

0,80 

3,52 

-0,52 

14 X1 + 13 X2 

14 X1 + 13 X2 

13 X1 + 14 X2 

Z2 Z3 

3 1 

13 2 

13 5 

14 4 

o o 
3 o 

0,8125 0,125 

0,8125 3,125 

1,8125 2,125 

3,25 0,50 

-0,25 0,50 

6,97 1 

- 0,059 o 
-20,965 o 

6,734 1 

- 3,734 o 

+ 2 X3 + 16 x.i ::; 400 Xt 5 o 
+ 5X3 + 15 X4 ::; 500 X2 > o 
+ 4 X3 + 15 X4 ::; 450 X3 5 O 

Xt 5 O 

24 25 25 27 

4 o o o 

16 o o 
15 o 1 o 
15 o o 1 

o o o o 
4* o o o 

1 0,0625 o o 
o -0,9375 1 o 
o -0,9375 o 1 

4 0,25 o o 
o - 0,25 o o 

o - 0,46 o 0,4704 

1 0,12 o -0,0588 

o 0,5 1 -0,4704 

4 o.oz o 0,2352 

o -0,25 o o 

··zsr 



U tom će slučaju maksimalno postiziva kon­
tribucija tjedno imositi: 

Tabela 5. T jedna kontribucija i optimalni proiz­
vodni program dobiven linearnim programira-

njem 

Pr-oizvod Broj Jedinična Ukupna 
kom. k•ontribucija kontriibucija 
tjed. dinara dinara 

A 

B 

C 35 1.000 35.000 

D 20 4.000 80.000 

Ukupno tjedno 115.000 

Ni jedno drugo rješenje ne bi u okvirima po­
stavljenih limita dalo bolji rezultat. 

Na temelju ovako postavljenog proizvodnog 
programa, dobiveno je slijedeće iskorištenje ka­
paciteta: 

Tabela 6. Iskorištenje kapaciteta 
(podaci za tjedan) 

Proizvod ·Komada Odjeljenje 

2 

C 35 70 175 

D 20 320 300 

Svega 390 475 

Raspoloživi kapacitet 400 500 

Nei•skorišteno 10 25 

% iskorištenja 

kapaciteta 97,5% 95,()0/o 

3 

140 

300 

440 

450 

10 

97,8% 

Na temelju poduzetih promjena, usvajanjem 
novog poboljšanog model_a dolazi se do slijede­
ćih komparativnih rezultata: 
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Tabela 7. Komparativni rezultati poduzetih pro­
mjena u tvornici komadnog namještaja 

(u 000 din) 

Ukupan prihod (000 D) 
Varijabi.Jni troškovi 
Fiksni troškovi 
Kon triibuci ja 
Dobitak 
Ukupno uložena sredstva 
Osnovna sredstva 
Vlastita obrtna sr. 

Dobitak X 100 

Ukupan prihod 

Dobitak X 100 

ukupno ulož. vi. 
sredstva 

ZAKLJUCAK: 

Prije 
racionali­

zacije 

14.520 
11.779 
2.423 
2.741 

159 
9.692 
2.359 
5.333 

1,090/o 

2,070/o 

Nakon 
raoionali­

zacije 

17.136 
11.616 
2.760 
5.520 
2.760 
6.854 
1.985,4 
4.869 

16.11% 

40,27% 

Nemajući sredstva za velike :i:nvesticione pot­
hvate, tvornica namještaja poduzima temeljitu 
tržišnu analizu svojih proizvoda i na temelju·-po­
dataka s tržišta, linearnim ,programom optimizi­
ra proizvodnu mješavinu, povećava ekonomičnost 
i rentabilnost, evidentno povećava likvidnost i 
još ušteđuje sredstva ·koja je do tada neekono­
mično koristila . Time su poduzete radnje istra­
živanja tržišta i optimizacija višestruko plaćene. 
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Važnije egzote u drvnoj industriji 
(N a •s ta v a k) 

RODEZIJSKA TIKOVINA 

Naz-ivi 
R o d e z i j s ka tikovi na potječe od bo­

taničke vrste: Baikiaea plurijuga Harms. iz po­
rodice: Le gumi no s a e; nije u nikakvom 
srodstvu s pravom tikovinom (Tectona grandis 
L.) i ne može se smatrati njenom zamjenom. Os­
tali nazivi su: Rhodes 1ian Redwood, Zam­
b e s i Red w o od, muk u s i, i k u s i, u mp a­
pa i um gu s i. 

Na l azište 
Glavno nalazište je Rodezija (sjeverna i juž­

Đa), a uz to Angola i Bečuan. U Rodeziji je to 
najvažnije drvo za eksploatacij,u. 

Stablo 
Niisko do srednje visoko stablo, rijetko prela­

zi preko 10-15 m. Cista deblovina kreće se od 
3-5 m, a promjeri oko 60 cm. 

Drvo 
. Bjehka je uz koru_ svjetlo žuta, te prema srcu 

postaje blijedo ružičasta, dosta je uska, 2-5 cm 
širi,ne, no oštro ograničena. Srževina je svijetlo­
-crveno ·smeđe boje, prošarana izmjenično traka­
ma svjetlijim i tamnijim. Pri izlaganju drvo tam­
ni u crveno s vi•še ili manje izrazitim linijama i 
mrujama. Godovi nisu vidljivi, osim kod ·perio­
dički tamno obojenih, a sržni traci su sitni i ne 
dolaze do naročitog izražaja na radijalnim pre­
sjecima. Drvo je teško, a specifične teždne oko 
0,9 p /cms •s 15 % vlage. Tekstura drva je fima i 
ravnomjerna. 

Sušenje 
Zbog gustoće drva poželjno je primijeniti b la­

ge režime sušenja. Manje deformacije normalno 
se pojavljuju pri sušenju. Napukline čela na•staj-u 
pri izlaganju. Osušeno drvo je naročito stabHno 
i vrlo malo se mijenja pri promjenama vlage. 

Trajno·st 
Naročito je otporno protiv gljiva i termita. 

U Rodeziji se impregniraju željeznički pragovi s 
1 % otopinom arsenovog oksida pri visokim tem­
peraturama kroz 24 sata. Trajnost ovako impreg­
niranih ,pragova utvrđena je i do 15 godina. 

Mehanička svojstva 

Kao tvrdo i teško drvo vrlo je otporno na ha­
banje, pa. se ,svrstava u najviši razred kod pri­
mjene za podove. lako, osim po boji, ne podsje­
ća svojim •kvalitetama na pravu Hkovinu, ipak o­
•pravdava svoju primjenu. 

Obrad l jivost 

Teže se obrađuje ručno no pri strojnoj obra­
di nema ve6h poteškoća. Pri piljenju postoji ten­
dencija pomicanja, pa ga treba stoga držati do­
bro učvršćeno. Odlično se fiirnišira i dobro se po­
lira. Tokari se također vrlo dobro. 

Upotreba 

Zbog otpornosti na trošenje, odnosno haba­
nje, upotrebljava se za podove s velikom frek­
vencijom {u javnim zgradama), kao i kod abnor­
malnih uvjeta promjene vlage. Služi za gradnju 
pokućistva 2lbog lijepa izgleda, a zbog trajnosti 
koristi se impregnirano za željezničke pragove. 

Prolizvodi 

Tržište je ovim drvom dobro opskrbljeno u 
zemlji {Rodeziji) kao i s kvalitetnijim trupcima 
u izvozu. 

OKAN \ .. 

Nazivi 

O k a n nosi botaničko ime: Cylicodiscus ga­
bunensis Harms., a spada u porodicu: Le g u­
m ii no s a e. Domaći nazivi po porijeklu su: i n­
b e I i - d e I i ,(Sierra Leone), bou e mo n (Oba­
la Slonovače), ada da, ada d u a, d e,n y a -(Zlat­
na Obala), aja-igi, lisan, olosan, o.Ji san, 
ode ko w e se, oka n, ,u s i, k e n d um (Nigeri­
ja), adu m, e d um (Kamerun). 

Na ,lazišta 

Zapadna obala Afrike od Sierra Leone do u 
Kamerun i Kongo domovina je drva •okan. Zlat­
na Obala ipak raspolaže •sa znatnijim količinama. 

Stablo 

Okan je jedno od najvećih stabala u Zapad­
noj Africi, vi<sina mu prelazi i 45 m, a čista de­
blovina do 36 m, s promjerima i do 3 m. Deblo 
mu je cilindrično, .bez izrazitog žilišta, zadeb­
ljalo pri osnovici. 

Drvo 

Teško, dosta krupno porozno drvo, osnovne 
boje zelenkasto žute do smeđe; bjeliika je ruži­
časta. Variranje u boji nije povoljno za upotre­
bu okana za pokućstvo i u dekorativne svrhe. 
Volumna težina u sirovom stanju s 50 % vlage 
iz,nosi 118Skp/ms, a prosušeno ,s 12 % vJage 929· 
kp/ms. Grube je teksture, no lice drva je sjajno. 
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Sušenje 
Prirodno se drvo suši dosta brzo, bez naro­

čite tendencije za krivljenje. P ri sušenju podlož­
no znatnijim čelnim napuklinama. S blagim spo­
rim režimom kod umjetnog sušenja može se za­
ustaviti nastajanje napuklina (poput vlasi) na 
čelu, koje se napokon i zatvore. 

Trajnost 
Drvo je jako ollporno na na:pad gljiva kao i 

insekata, a u moru na moluske (terredo navalis). 

Mehanička svoj-stva 
Teško i tvrdo drV'O ima ove srednje vrijedno-

sbi: 
Cvrstoća na savijanje: 
Modul elastičnosti: 

140 N/mm2 
16100 N/mm2 

Radnja kod max. opterećenja 
pri savijanju: 0,108 N/mm2 
Radnja total. loma 
kod savijanja: 
Cvrstoća na pritisak: 
Tvrdoća: 

Cvrstoća na smicanje 
(iparalelno žici): 

0,310 N/mm2 
85,4 N/mm2 

12320 N 

22,3 N/mm2 

Cvrstoća na cijepanje: 

u radija!. ravnini: 

u tangen. ravnini: 

Obradljivost 

17,7 Nlmm širine 

23,8 N/mm širine 

S obzirom na svoju tvrdoću drvo se obrađu­
je dobro a latima, no tupi ih. Valja obratiti paž­
nju na manji rezni k ll't, kako bi ·se izbjeglo ču­
panje kod radijalnih rezova. Dobro ,se buši, to­
kari i fiinišira strojnim alatima, dok se teško 
pili i ravna ručno. Prije čavlanja potrebno je 
drvo prethodno na'bušiti. 

Upotreba 

Manje je drvo podesno za pokućstvo i za de­
korativne svrhe, no zato odlično za teške kon­
strukcije u građevinarstYu, mostogradnji, vagono­
gradnji i slično. 

Proizvoda 

Iako okana ima u dovoljnim količinama, ipak 
se samo manje količine izv-oze. 

F. $ . 

INVESTITORI povjerite svoje probleme stručnjacima 

BIRO ZA LE S No-I NO U STR I JO 
&1000 Ljubljana, Koblarjeva 3 telefon 314022 

Specijalizirana projektantska orga­
organizacija za drvnu industriju nu­
di kompletan projektni inženjering 
sa slijedećim specijaliziranim odje­
lima: 

Tehnološki odjel 

Odjel za nisku gradnju 

Odjel za visoku gradnju 

Posebna skupina arhitekata 

Odjel za energetiku I instalacije 

Odjel za programiranje 

Izrađujemo također nove proizvod­
ne programe, zajedno s tehnologi­
jom i istraživanjem tržišta. 

Naši stručnjaci su Vam uvijek na 
raspolaganju. 



INDUSTRIJSKO OBLIKOVANJE 

U »Drvnoj industriji« 1-2/1976. objavili smo osvrt dr B. Ljuljke pod naslovom »Značenje 

designa (dizajna) u finalnoj preradi drva i njegovih supstituta«, kojim smo željeli potaknuti sve 
one koji se bave deslgnom da iznesu svoje mišljenje, o tom pitanju. Nakon članka M. Rosen­
berga: »Razmišljanja o deslgnu (dizajnu) namještaja«, objavljenog u broju 5-6/1976. »Drvne in­
dustrije«, donosimo i članak P. Kneževića i nadamo se da ćemo u slijedećim brojevima moći 
objaviti i priloge drugih suradnika i čitatelja našeg časopisa, s obzirom da je tematika ovog po­
dručja od prvorazrednog značenja u finalnoj preradi drva. 

PETAR KNEžEVIć, 
DPP »Marko šavrić«, Zagreb 

INDUSTRIJSKI DIZAJN I PROIZVOĐAČI NAMJEŠTAJA 

ZAšTO UOPćE DIZAJN? 

Industrijski dizajn, kao tema, u­
g lavnom je stvar profesionalaca, 
znači dizajnera koji se time bave 
na praktičnom oblikovanju, što zna­
či uglavnom kukanje nad vlastritom 
sudbinom i sudbinom dizajna, š-to 
se na k!raju svodi na isto. 

Proizvođači namještaja kod nas u 
Hrvatskoj (o kojima je ovdje riječ) 
ne učestvuju u tim dijalozima, jer 
je njima sve jasno, pa. nema mnogo 
toga o čemu bi trebalo raspravljati. 
Dizajneri su tu da izmišljaju, što 
ovoj drugoj, dizajnerskoj strani i 
nije baš uvijek jasno, jer, kako 
tvrde, to i nije »dizajn«, pa imati 
u tvornici dizajnera i ne znači ima­
ti dizajn. 
Prnizvođači uglavnom mnogo ne 

špekuliraju, jer za njih »dobar di­
zajn« ima sasvim određeno :mače­
nje, a to je namještaj koji se do­
bro prodaje, a malo košta. Za pra­
ve dizajnere to je degradaaija di­
zajna kao djelatnosti »usmjerene 
na mijenjanje svijeta«, pa ih uhva­
ti kolektiVIIla panika pred sudbinom 
koja očekuje te proizvođače, ali i 
našu priwedu općenito. Uopće, oni 
ortodoksni dizajneri groze se na ri­
ječi kao što je dobi-t, profit i plas­
man, uz djelatnost kao što je di­
zajn. 

Te razlike u detaljima još više 
dolaze do izražaja, pa kada j e riječ 
o namještaju, rukovodeći kadar, ci­
jeneći »dobar dizajn«, pod t im pod­
razumijeva kva:Z'istilski regal u hira­
srovini, prekrit profiliranim letvica­
ma i brončanim ručkama, ogroman 
naslonjač s barem stotinjak »gum­
bi«, prošiven u kocke i s bairšuna­
sim resama od tla ili kolonija! sto-

licu, koja će svojim uzvišenim na­
sionom i tokarenim stupićima po 
mogućnosti što više ličiti na prije­
stolje. 

Za dizajnere su to uglavnom be­
dastoće i »krama« najniže katego­
rije s kojom se ne može živjeti u 
sadašnjosti, a kamoli u budućnosti, 
pa pokušavaju uviijek iznova »izmi­
sliti« bicikl, š,to i nije Iako, a kada 
ga i izmisle, utwde da postoji. 

Treći priswtan član koji (ne dis­
kutira), kupac, »izmanipuliran ma<r­
ketingom«, ug!aV1I1om je onaj ,po­
sljednji i naj;teži argument koji se 
poteže u međusobnim dis kusijama, 
jer se na njega zaklinju i dizajne­
ri i proizvođači. 

Proizvođači uglavnom tvrde da 
taj ~etnik od kupca i neće ništa 
drugo nego taj naslonjač od pola 
milijuna koji zauzima pola sobe u 
Sigetu (IIlaselje u Zagrebu), a dizaj­
neri tvrde da je on, tj. kupac, »iz­
manipui,ira;n« od proizvođača, u 
»priviidu slobode tržišnog izbora«, 
a o njegovim »pravim« potrebama 
da se ne vodi računa. 

Pošto te »prave potrebe« i »izma­
ni,pulir ani potrošač« zvuče optužu­
juće, proizvođači smatraju da igra 
nije u redu i diskusija se prekida 
(tko zna koji put), a to oko dizajna 
postaje komplicirano i sumnjivo. 

U takvoj (često komičnoj) klimi, 
punoj nesporazuma, i nije lako naći 
zajedlllički jezik, jer obje strane go­
vore različito, ali j e posljedlllja ona 
proizvođača, jer je kod njega bla­
gajna. Za rukovodeći kadar d:rVIIle 
industrije može se reći da je dobro 
obrazovan, ali uglavnom tehnički i 
ekonomski, što ne znači da je sklon 

Uredništvo 

za suradnju s dizajnerima, pa su 
im pravii ciljevi industrijskog dizaj­
na nepoznati. 

S druge strane, ono malo indu­
st·rijskih dizajnera, profesionalci 
raz-Iičttog nivoa obrazovanja, koji 
u promociji našega dizajna učestvu­

jl! već dvadesetak godina, uglav­
nom prodaju metode, načine, pri­
s~upe, sheme, savjete i ideje, a vrlo 
malo uzorke. Lako utvi,de da na­
mještaj ne valja, ald rijetko kažu 
kakav bi trebao biti. 

Posljednjih godina industrijski di­
zajn kao da prestaje biti interesan­
tan, pa se »naša« teorija okreće 

pravom dizajnu, koji bi trebao po­
stati savjest ovoga društva i djelat­
nost koja će izmijeniti svijet. Di­
zajneri su oni koji će zbrinuti tog 
uplašenog čovjeka današnjice, koga 
davi tehnika i proizvođač. Očito je 
da se treba izdići nad ponižavaju­
ći status oblikovanja industrijskih 
proizvoda. 

Pa što onda sve ovo o dizajnu, 
ili bolje rečeno, šta je to Š•to bi 
natjeralo proizvođače namještaja 
da razmotre tu djelatnost, ali i da 
je us·voje kao jednu od metoda u 
svome poslovanju? 

Rek.Ji bismo, bez dvoumljenja, lo­
ša politika asortimana i proizvod­
nih programa, čija je posljedica sve 
teži plasman, bez obzira na tre: 

nutno povoljnija kretanja, kao i• sve 
slabiji ekonoms'ki položaj proizvo­
đača, pa je očito da će razvoju pro­
izvoda trebati posvetiti odgovaraju­
ću pa:/Jnju, a to je područje djelo­
vanja industrijskog dizajna. 

Da.nas j e najveći dio proizvođača 
sprreman zaposliti dizajnere i zapoš­
ljava ih, a pred samo desetak go­
dina oni su bili rijetki. To je pos­
ljedica promijenjenih trf.iišnih pri­
lika , jer je u dobrim, starim vreme­
nima, kada je jedini problem bio 

29 



kako napravit·i što vise namješ taja 
za tržište, dizajn bio doista nepo­
treban i skup luksuz. U sadašnjoj 
fazi, kada su di;,;ajneri već u tvor­
nicama, potreban je i onaj poslj ed­
nji korak , dati im odgovorajuće du­
žnos ti, znači prave zadatke i mje­
sto u strukturi OOUR. 

Današnji trud proizvođača svodi 
se na to da se namještaj po moguć­

nosti plasira na t ržište, a ne u sk la­
dište. To nije ni lako ni jedmostav­
no, jer se svakodnevno konsta ti ra 
da je tih nesretnih regala sve više 
i više, a taj čudni kupac jedan re­
gal kupuje, a drugi ne, Razlozi to­
me su nepoznati i ako se od dru­
štva ne dobiju kakve povlastice, 
nema drugog nego napraviti regal 
koji »će ići«, kao što je to iz tajan­
stvenih razloga uspjelo konkuren­
cij i. Ti tajans tven i razlozi su vjero­
ja~no »taj dizajn«, pa nema druge 
nego zaposliti dizajn ere. 

šala ili ne, stvari oko našega di­
zajna odvi•jaju se na jedan od ta­
kvih načina. Govoreći jednos tavno, 
proizvođače danas tjera na usvaja­
nje dizajna metoda u radu, razvoj 
konkurencije, sve novije i drugačije 
potrebe kupaca, tdište i njegovi za­
htjevi , usvajanje novih tehnologija 
i procesa izrade, š to mijenja i sam 
namještaj. Sve te pojave ne mogu 
se rješavati u klasičrum organiza­
cijskim okvirima kakvi su danas 
kod proizvođača namještaja. 

šTO JE INDUSTRIJSKI DIZAJN? 

. . . Industrijski dizajn je obliko­
vanje za masovnu proizvodnju uz 
maksimalnu korist i minimalnu ci­
jenu... (R i e tv e 1 d) 

Ova definicija industrijskog dizaj­
na samo je jedna od mnogih. Sve 
su one rezultat mnoštva teorija i 
pogleda na tu djelatnost, kao i ne­
prekidne transformacije te djelait­
nosti, koja se pokušava prilagodi~i 
promijenjenim prilikama i potreba­
ma čovjeka. I sam termin »dizajn« 
daJilas ne znači oblikovanje roba u 
industriji, već po mnogima obuhva­
ća znatno šire djelamosti, kao što 
su urbanizam, gmđenje, komll[lika­
cije itd. Kada je riječ o iindustrij­
skom dizajnu, ni on nije ostao i­
mun od tih, sve proširenij,ih shva­
ćanja njegove uloge i zadataka. To 
je posljedica naraslih problema in-
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dustrijs-ke proizvodnje kako u pro­
izvodnj i, a još više u korištenju 
tih proizvoda, ali su to i posljedice 
njegove interdisciplinarnosti, jer 
dotiče mnoge djelatnosti i d iscipli­
ne, koje se mijenjaju, a industrij­
ski dizajn je dijelom i njihov pro­
ookt. 

... Industrijski dizajn je razvoj i 
oblikovanje proizvoda namijenjenih 
Industrijskoj proizvodnji, a cilj mu 
je stvoriti oblike, koji će se prihva­
titi prije nego se proizvođač baci 
u troškove proizvodnje, a mogu se 
proizvoditi uz cijenu koja dopušta 
široku distribuciju I normalne pro­
fite ... (V a n D o r e n) 

. .. U krajnjoj liniji forma je cllj 
oblikovanja, a dizajn je proces iz­
nalaženja fizičkih objekata, koji se 
odlikuju redom, organizacijom I for­
mom, koja proizlazi Iz funkcije ... 
(A I C k s a n d C r ) 

... Industrijski dizajn znači sma­
njenje strukturalne kompleksnosti 
proizvoda, broja njegovih dijelova 
Ili elemenata, uz povećanje funkcio­
nalnosti . . . (A. Mo I e s) 

Bilo koja od ovih definicija, ili 
sve zajedno, bitno se razlikuju od 
uobičajenih shvaćanja dizajna kod 
nas, bez obzira što su i ovakve pod­
ložne dopunama i, rekli bismo, isu­
više jednostrano orijentirane na sa­
me proizvode (i namještaj). 

Dizajn se kod naših proizvođača 
namještaja još uglavnom najčešće 
povezuje s art izmom, ili prosto ob­
likom, pa je i ocjenjivanje rezul­
tata povezano samo s estetlikom. 

Ovo je posebno čudno s obzirom 
na poteškoće proizvođača s plasma­
nom, kada se zna da je najveći dio 
naših tvornica namještaja oprem­
ljen visokoproduktivnim strojevima, 
pa su i kapaciteti vrlo veliki, a za 
njiihovo rentabilno poslovanje po­

treba je visoko standardizi,ran i ti­
piziran program, sa širokom lepe­
zom gotovih proizvoda za naše ma­
lo tržište, a ne artoističko i pojedi­
načno obliikovanje različitih koma­
da bez međusobne povezanosti. Ci­
ni se logična povezivanje industrij­
skog dizajna s Mo I e s ovom defi­
mc1Jom (smanjenje struktural!lle 
kompleksnos,ti proizvoda), što otva­
ra sasvim drukčiji pogled na indu­
strijski dizajn, nego što je to danas 
slučaj . 

Drugim riječima, to znači da se 
na što manjem broju elemenata i 
sastavnih dijelova u proizvodnji 
stvori što fo,i asor timan u prodaji, 
a to su praktična pitanja redukcija 
d,imenz;ija, tipizacije detalja, stan­
dardizacije materijala i obrade, što 
sve otvara put ekonomičn ijoj pro­
izvodnji, znači nižim troškovima i 
razumnim cijenama namještaju, 
koji će odgovarati našem standar­
du. 

Ovakva uloga industrijskog dizaj­
na čin i se preskromna i isključivo 
tehnički orijen t-irana. Ova faza, u 
kojoj su značajni racionalizacija i 
briga o troškovima, kao i timski 
rad općenito (uključivanje razl ičitih 

stručnjaka). nije još dostignuta, ali 
je neće biti moguće preskočiti. Tek 
na Lim temeljima, racionalnom po­
s lovanju i solidnijim ekonomskim 
temeljima, industPijski dizajn će 
moći realizirati i one druge, »više« 
ciljeve koje saddi u sebi. 

Ti ciljevi ne znače ništa drugo 
nego namještaj dostojan čovjeka, 
koji je izraz njegovih potreba u o­
vom vremenu. Ovo je još vrlo da­
leko od stvarnosti, jer manjkaju 
pravi ciljevi, koji se temelje ;,a is­
lraživanjima o pojedinafoim ili dru­
štvenim potrebama na tom planu, 
To je jedan od najvećih deficita 
u reaHziranju pravih ciljeva indu­
strijskog dizajna. 

U namještaju, industrijs-ki dizajn 
uglavnom znači »preoblikovanje« i 
postepeno mijenjanje po:matih 
predmeta, s ciljem da im se po­
veća funkcionalnost i kvalitet, pri­
mjenom suvremenih materijala, o­
preme i strojeva, uz razumnu ci­
jenu. 

Ono suštinsko novo u namještaju 
je u najužoj vezi s otkr>ićima novih 
materijala i tehnologija, što su se 
od-uV'ijek najprije dešavale izvan 
st,ruke, znači drvne industrije, pa 
to nije djelatnost koja je svako­
dnema, znači domena indus1Jrijskog 
dizajna. 

Tehničko-tehnološki i ekonomski 
aspekti industrijskog dizajna ne 
mogu se olako ispuštati, što je kod 
nas najčešća praksa. To je domena 
uglaV'Ilom tehničkog kadra, a dizaj­
neri, kakve imamo, najčešće su sret­
ni da se u to ne miješaju. Tako 
dizajn, kada m u se oduzmu ti je­
dini objektivni temelji, postaje do­
ista artizam, »pravi« dizajn, okre• 
nut k sebi za izložbe i dizajnere. 



Kompromis koji je ugrađen u 
suštinu industrijskog dizajna i ne 
znači ništa drugo već da s luži pro­
izvođaču i korisniku. Premošćivanje 
toga jaza između teor-ije dizajna i 
prakse je i pi,tanje industirijskog 
dizajna kod nas uopće, jer se na­
mještaj realizira ipak u industriji 
i specif.ičnostima takve proizvodnje. 
Pomirenje ta dva pola i premoš­
ćivanje razlika znači i imati indu­
s~rijs1kii dizajn. Sve ostalo može biti 
»dizajn« jeclnositrano orijentiran, a 
onda teško da može imati prakti­
čno značenje za projzvođače namje­
štaja o kojima je ovdje ciječ. 

KRITERIJI INDUSTRIJSKOG 
DIZAJNA 

Mjesto industrijskog dizajna u 
tvornici namješ,taja je u razvoju 
proizvoda, a kroz njegove k,ri,terije 
utvrđuju se pojedini faktori i me­
đusobni odnosi. Tu se podrazumi­
jeva: uporaba i funkcionalnost na­
mještaja, estetske kvalitete, podes­
nost za proizvodnju i prodaja u 
kompleksnom 2mačeaju. potreba i 
želja kupaca. 

Uporaba i funkcionirnnje namje­
štaja podrazumijeva postaviti, ali 
i riješiti, čitav nfa p.itanja iz odno­
sa čovjek-predmet. To znači, koliko 
je namještaj prilagođen čovjeku, 

koliko je praktičan za rukovanje, 
kohlko je siguran u upotrebi, kako 
se čisti, popravlja i održava. Nada­
lje, šta mu je glavna, što sporedna 
funkcija i što se mora v'idjet.i na 
predmetu. Praktično, to su i pita­
nja ergonomije, a podrazumijevaju 
dimenzioniranje namještaja, kao i 
usklađivanje odnosa između pred­
meta međusobno ili u odnosu na 
čovjeka. 

Esitetske kvalitete namještaja u­
glavnom se odnose na njegovo vanj­
sko obličje. Namještaj mora biti 
pru_vlačan, što znači da je to s·klad 
obHka, veličina i boja, koji se odra­
žavaju kroz harmoniju ili kontrast, 
proporciju ili ravnotežu, simetriju 
ili jednostavnost, ali na objekt,iv­
nim i s tvarnim problemima kao što 
je namještaj i materijali koji se ra­
be, a ro je boja, tekstura, detalji, 
obrada, ta:ktilnost. 
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Slika 1. Analitičko istra7livački postupak u razvoju namještaja (4). 

Podesnosti za proizvodnju indu­
strijski dizajn zadovoljava ako se 
namještaj može proizvesti u racio­
nalnom i ekonomičnom procesu pro­
izvodnje, na odgovarajućoj op-remi 
i s materijalima koji će smanjiti 
otpad, ali neće pružiti lažnu sliku 
materijala koj,i to nisu , uz visok 
stupanj standardizacije svakoga ele­
menta, koji će omogućiti š,i,rok asor­
timan u prodaji, uz smanjenje tro­
škova općenito, što bi trebalo omo­
gućiti raciona:1nu proizvodnju. 

Posljednji od kriterija indust>rij­
skog dizajna, aH ne manje vamn 
od drugih , je da se prednji kriteriji 
tako objedine da omoguće i proda­
ju namj eštaja. To su karnkteristi­
ke vezane uz potrebe i želje ku­
paca, ali ne u cilju plasinana po­
modnog namjeMaja loše kvalitete, 
već proizvoda trajne v,rijednosti, 
koji počivaju na svjesnom ophođe­
nju korisnika s namještajem. Tu 
se podra:mrnijeva i jedna viša kul-

tura »dobrog oblika« nego danas. 
Ujedno, to znači i namještaj koji 
će proizvođaču omogućim razuman 
dohodak i proširenje aktivnosti. 

Iz ovih kriterija (ili faktora) di­
zajna proizlazi da je industr,ijs,lci di­
zajn, iako m-eativna djela tnost, u 
suštini mukotirpno sakupljanje i u­
obličavanje činjenica u gotov pred­
met. To znači postavi-ti i riješiti 
mnoge probleme, kao š-to su: za 
koga se dizaj,nira namještaj, tko 
će ga koristiti, zašto, kako, gdje, ka­
ko često? što manjka slioruim pro­
izvodima, kako ih poboljšati, kako 
i pojednostaviti, da li bi mogH biti 
bolji? I z kojih materijala napraviti 
te predmete, zašto baš iz njih, po­
stoje li jeftiniji materijali bolje 
kvalitete, na kojim će se strojevi­
ma izvesti, zašto baš na njima, ka­
ko, u kojim količinama? K3'ko taj 
gotov proizvod otpremiti do kupca, 
kako ga amba1irati, označiti? 
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proizvodnja 

1,1, oblikovan j e proi zvoda 
1.2. tehnološka suradnja 
1,3, tehnič ka r a zr ada 
1.4. suradnja u planiranju 

asortimana i proizvodnje 

prostori 

2 .1, r adni prostori 
2 . 2. proda j ni prostori 
2 , 3 , saj movi i i zložbe 

grafika 

3 .1. nat pisi i oznake 
3 , 2 , propagandni materi j al 
3 , 3 . o značavanje ,proizvoda 
3, 4, ambal a ža 

Slika 2. - Mjesto službe dizajna u strukturi OOUR-a i njene osnovne 
aktivnosti na proizvodima, prostorima i grafici. 

Sva ova pitanja i odgovori odno­
se se na svakodnevne predmete pro­
izvedene na industrijski način. In­
dust11ijski se dizajn i ostvaruje pre­
ko velikih ko1ičina, a ne zanatskog 
rada, što znači da je taj posao ve­
zan uz bitna tehnološka, proizvod­
na a ekonomska pitanja. 

Izbor tehnologije uvjetuje nepo­
sredno i oblik, pa je, uz prizna­
vanje osnovnih potreba korisnika i 
estetskih pravila, to i prava kvali­
teta namještaja. Od ideje, preko 
realizacije, čitav dizajnerski postu­
pak odvija se u izbacivanju nepri­
kladnih rješenja za datu tehnolo­
giju. 

Svi kriteriji industrijskog dizajna 
u međusobnim su i nedjeljivim od­
nosima, a neposredno znače kvali­
tetan namještaj. Danas je to jedan 
od najbitnijih činilaca u, plasmanu. 
Konkurentnost svakog •proizvođača 

zavisi upravo od kva!Jitete namješta­
ja, a sve manje od niskih cijena, 
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bilo da je riječ o domaćem tržištu 
ili izvozu. Kvaliteta namještaja pod­
-ra2lllmijeva trajne i dobre proizvo­
de, a očita je posljedica porasta 
dohotka i standarda općenito, ali i 
promijenjenih stambenih i uopće 

životnih navika čovjeka danas. 

Uglavnom, jedan dio nemalih po­
teškoća naš,ih proizvođača namje­
štaja upravo je u toj, nezadovolja­
vajućoj kvaliteti namještaja, pod 
kojom se podra2lllmijeva sveukupna 
kvaliteta i pri-znavanje kriter-ija in­

dustrijskog dizajna, pa to nije samo 
izvedbena kvaliteta. 

DIZAJNER 

»Sumnjivo lice, profesionalno pr i­
čalo, uvijek u opoziciji, advokat po­
trošača, najveći ,neprijatelj čovje­

čanstva i njegova savjest, vječni ne­
zadovoljnik, zadužen da sve počinje 
iznova, osuđen na vječno tumara-

nje između proizvođača i potroša­
ča ... « Ovo je samo mali dio miš­
ljenja o industrijskom dizajneru što 
se često mogu čuti, a i pročitati. 
Bez ulaženja u detalje, nije riječ o 
dizajnerima kod nas, jer o njima 
jedva da tko kaže riječ-dvije, iz 
prostog razloga što još vrlo malo 
znače za ovu našu drvnu industriju. 

Bez statusa i profila koje bi im 
dala redovito školovanje, ti arhitek­
ti, slikari, inženjeri i tehničari po­
kušavaju se baviti dizajnom, što 
postaje sve teže i manje zahvalno. 
U OOUR gdje su zaposlem od nj ih 
očekuju da neprekidno lansiraju 
novi namještaj, pa bi uglavnom t re­
bali biti »kokoši koje nose zlat na 
jaja«. Ponekad se pojavi i neki pro­
izvod koji bi to mogao biti, što je 
posljedica čis te slučajnosti i!Ji pak 
izuzetnog nadahnuća takvog poje­
dinca. 

Uglavnom, takvo djelovanje ne 
može davati standardne rezulta te, 
Očito je da nam trebaju dizajneri 
za normalan rad, temeljen na ja­
snim zadacima i objektivnim činje­
mcama. To znači više rad s raču­

narom nego flomasterom i napušta­
nje dizajna po »sluhu«, kao i »fa­
me« kreativnosti. Industrijski dizajn 
nije artizam, pa intuicija vrlo malo 
pomaže kada gomila podataka pri­
tišću dizajnere. Namještaj nije sa­
mo oblik i boja već stroj ,i tehnika, 
tehnologija ,i materijali, čovjek i 
stan, tržište i kupac. Prikupiti te 
podatke, 1'ritički ih ocjeniti i zna1i 
opredmelliti u jednom komadu 2lna­
či biti dizajner. 

Bez podataka i infor macija dizaj­
ner i ne može raditi. To je p itanje 
danas najuže povezana uz stupanj 
organiziranosti i efikasnosti čitave 
OOUR, a posebno uz -ispitivanje t r­
žišta, koje jedva da i postoji, a 
tragovi marketinga n i ne naslućuju 

se. Još uvijek egzistiraju »komerci­
jalni« odjeli, gdje su zajedno pro­
daja i nabava, s tekućim i admini­
strativnim poslo.uma na vratu. 

Taj čuvena marketing 2111ači is­
traživanje podataka o onima koji 
lmpuju namještaj, njihova obrada 
i prezentiranje, a radi se o navi­
kama, željama, ali i potrebama tih 
korisnika, koje bi ponekada trebalo 
upitaiti: zašto baš naslonjač gigant ­

slcih dimemija i s tolica u obliku 
bačve? 



Dizajner može hodati okolo i skup­
ljati te podat•ke, što je skupo i ni­
čemu ne vodi. Bez njih djeluje in­
tuitivno ili na bazi iskustva, što zna­
či da treba imati barem šezdesetak 
godina. Ovako i onako provjera tih 
rezultata u praksi zna biti vrlo 
skupa, pa nerijetko taj namještaj 
završava u skladištu, a ne u s tanu 
kupca. To ne znači da i drugi fak­
tori ne učestvuju u takvoj »poslov­
noj« politici, ali ovo je već područ­
je špekulacije. 

U strukturi OOUR dizajner da­
nas nema osnovnog prava odlučiva­
nja, pa uglavnom radi na »izmišlja­
nju« novih iLi rekonstrukciji starih 
proizvoda. Radi u konstrukoionom 
odjelu tehničke pripreme rada, što 
znači da je udaljen od osnovnih 
izvora informaoija, a to je tržište, 
problemi plasmana i proizvodnja. 
Zadatke dobiva preko neposrednog 
tehničkog rukovodioca, što znači da 
ne može sudjelovatti p11i kreiranju 
ni proizvodnog programa ni asorti­
mana prodaje, a rješenja koja do­
nosi za cr.taćom das.kom doista na 
taj način postaju »idejna«, jer nisu 
nastala kao produkt proizvodnih i 
prodajnih zahtjeva. 

Da bi odgovorio svojoj pravoj u­
lozi, industrij,slci dizajner bi morao 
biti uključen u onu strukturu OOUR 
koja odlučuje o razvoju proizvoda, 
proizvodnom programu i asortima­
nu, o nabavi i dohotku. Ciljevi su 
dizajna, a prema tome i dizajne­
ra isti, a to znači smanjenje tro­
škova proizvodnje i poslovanja, po­
većanje dohotka, a kroz nove pro­
izvode i proširenje tlfžišta. 

Ovo ne z,nači samostalnost u ime 
neke apstraktne stvaralačke slobo­
de, . već odgovornost koja stoji iza 
povjerenja. Ona se ne bi smjela 
shvaćati krivo, a naročito u vezi 
s proizvodnim programom, jer in­
dustrijski dizajnoc nije ni stručan 
ni kompetentan da bi donosio ta­
kve odluke. 

Pa i kada su dizajneru u OOUR 
omogućeni svi uvjeti za pravi i od­
govoran rad, najveći dio njegovih 
dobrih ideja neće moći bi,ti realizi­
ran. SU!kobit će 5e ili s tehnološkim 
nedostacima proizvodnje, prema ko­
jima se mora odnositi :kl1itično, ili 
će to biti visoki troš•kovi. I u ta­
kvim ograničenjima mogu se po­
stići rezultati, a to su obično sitna 
poboljšanja, nove funkcije, bolji de­
talji. Ovo ujedno znači da indu-

strijski dizajner ne može skinuti sa 
svojih leđa odgovornost za sve ka­
snije posljedtlce koje namještaj do­
nosi u eksploataciji, pa i šire, jer 
mora stajati iza masovnih pro­
izvoda koji bi morali značiti i pro­
mociju kulture. 

Takva univerzalna uloga industrij­
skog dizajnera često nije prihvat­
ljiva za sve, što je i razumljivo u 
ovom našem vremenu specijaltist,a. 
Ali dizajnerj nebi smjeli biti fasci­
nirani svojim pozivom niti preci­
jeniti značenje struke. O namješta­
ju i problemima vezanim uz razvoj, 
proizvodnju i promooiju, stručnjaci 
različitih st[lUka i prof<ila moraju 
reći svoje. a dizajneri moraju s 
njima surađivati. 

NEKOLIKO CINJENICA 

Drwia industrija Hrvatske, a po­
sebno proizvođači namještaja, nisu 
u proteklom periodu pokazali da 
se lako snalaze u promijenjenim 
privrednim pr ilikama. Ta je ne­
spremnost otvorila vrata konkuren­
ciji, koja u proizvodnji i plasmanu 
namještaja postiže bolje ,rezultate. 
Bez posebnog komentara, evo ne­
koliko podataka o tome iz »Studije 
o dugoročnom razvoju drwie indu­
strije Hrvatske« (3). 

Udio proizvođača korpusnog i fur. 
niranog namještaja iz Hrvatske u 
ukupnoj jugoslavenskoj proizvodnji 
bilježi stalan pad. U godini 1955. 
taj je udio u ukupnoj jugoslaven­
skoj proizvodnji iznosio 34,5"/o, 1960. 
godine 25,8"/o, a 1965. samo 17,40/o. 
Slična je situacija zabilježena kod 
komadnog i mas.ivnog namještaja. 
Učešće proizvođača iz Hrvatske bi­
ljem slijedeći pad; 1950. godine u­
dio te proizvodnje je 50¼, 1960. go­
dine 33,80/o, a 1965. svega 24,60/o. 
Komentar, nadam se, nije potreban. 

Nasuprot tome bilježi se nepre­
kidan porast proizvodnje savijenog 
namještaja, na proizvodima i teh­
nologiji staroj cijelo stoljeće, pa 
su i rezultati takvi, - samo nevo­
lje i gubici. 

Gornja situacija je -unekol~ko iz­
mijenjena na bolje posljednjih go­
dina. Sagrađeno je ili obnovljeno 
nekoliko velikih kapaciteta, dobro 
opremljenih, ali su ekonomski re­
zultati općenito slabi i nezadovo­
ljavajući. 

Da ovo nisu samo pnce i neu­
mjesno pretjerivanje potvrđuju i 
rezultati poslovanja sedamdesetak 
OOUR-a za 1975. godinu (mnogo 
bolj i rezultati ni-su iskazani ni za 
prvo polugodište 1976. godine). U 
1975. godini ostvaren je prosječan 
dohodak od svega 42.000 dinara, 
što je na donjoj granici reproduk­
cije, zalihe gotove robe bile su za 
dva puta veće nego u prethodnoj 
godini, neto isplaćeni osobni dohoci 
iznos.ili su svega 2435 dinarn, a gu­
bici više od 220 miLijuna dinara. 
Prihod grane je bio n iži za 230/o 
nego u ostaloj privredi. 

Kada je to tako, a ne treba sum• 
njati, čini se da je jedini izlaz u 
proizvodima, znači namještaju koji 
se proizvodi i stavlja na tržište. 
Njemu će trebati posvetiti mnogo 
više pažnje i umijeća. Metode in­
dustrijskog diizajna koje bi trebalo 
uključiti u razvoj proizvoda polaze 
od napuštanja improvizacija, ali i 
smanjenja rizika u donošenju ko­
načne odluke: što proizvod,iti? Ovo 
je dijelom i odgovor na postavlje­
no pitanje: zašto uvoditi m,etode 
industrijskog dizajna upravo sada. 

Ciljevi industrijskog dizajna i 
šire se poklapaju s ciljevima raz­
voja cijele grane. Oni nepo-sredno 
znače, kroz nove proizvode, proši­
renje triišta i izvoza, te zapošlja­
vanje u povećanoj proizvodnji, kao 
i razvoj ostal!ih djelatnosti vezanih 
uz proizvodnju namještaja. Zato je 
važno za budućnost cijele grane in­
dustrijsk:i dizajn povezati s tehnolo­
škim istraživanjima .i finanoirianjem 
razvoja drvne industr.ije. 

Ovo se posebno odnosi na veća 
temeljna <istraživanja, u koja se ne 
mogu upuštati pojedine organiza­
cije. Uz to je vezano i pitanje di­
zajnerskih kadrova, koje se nikako 
ne rješava, a potrebe za tim kadro­
vima hit će sve veće. SadašnjJ 
stručni profil teško može zadovo­
ljiti i današnje potrebe proizvođa­
ča namještaja, joc se uglavnom ra­
di o kadru likovno obrazovanom ili 
pak samo s formalnim tehnološko­
-proizvodnim znanjima. 

Na .kraju, mogli bismo konsta1Ii­
ralli da najveći dio proizvođača na­
mještaja nije ovoga časa svjestan 
pravog značenja i uloge indll6•tl'ij­
S1kog dizajna u razvoju proizvoda, 
ali niti odgovornosti koja bi trebala 
da stoji iza poruke koju nosi na­
mještaj kao sredstvo kulture. 

33 



Na žalost , to nije samo slučaj s 
proizvođačima, jer ni naše druge 
strukture (proizvodne, društvene) 
nisu nikada zauzele svoj st•av o 
industrijskom dizajnu. On je kod 
nas tek opsesija »nekih intelektua­
laca«, koji, kao i indust-11ijski dizajn 
uos talom, još »stoje u predsoblju 
našega drruštva«. 

3. * • *· Studija mogućnosti dugo­
ročnog razvoja drvne industrij e 
Hrvatske do 1985, Zagreb, 1972, 
Institut za drvo. 

4. K e I I e r, G.: Putevi i stranpu­
bice jugoslavenskog drizaj111a na­
mještaja. Covjek i prostor, 4, 
1976. 

5. K e I I er , G., Dizajnerska pro­
ljeće. Kreativne komuni kacije, 
31 , 1975. 

8. Ka u fm a n - I. S ch ne ,ide r : 
Design als Wiirtschaftlichkeits­
problem in der Mćibelindustrie, 

Holz und Kurnststoffvernrbei­
tung, 4 i 5, 1975. 

9. Ma se r, S.: Theorie ohne Pra­
xis ist leer , Praxiss ohne Theo­
rie is t b1iind, Form 73, 1976. 

10. Po z n ,i ć, Z.: Položaj dizajna i 
istraživački pluraHzam. Oko, 
109, 1976. 
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... STRUČNJACI U DRVNOJ INDUSTRIJI, PILANARSTVU, ŠUMARSTVU, POLJOPRIVREDI I 
GRAĐEVINARSTVU : 

ČUVAJTE DRVO JER JE ONO NAŠE 
NACIONALNO BOGATSTVO! 

Sve vrste drva nakon sječe u raznim obli­
cima (trupci, piljena građa, građevna sto­
larija, krovne konstrukcije, drvne oplate, 
drvo u poljoprivredi itd.) izložena je stal­
nom propadanju zbog razornog djelovanja 
uzročn rka truleži ·,i insekata. 

ZATO DRVO TREBA ZAŠTITITI jer mu se 
time vijek trajanja nekoliko puta produljuje 
u odnosu na nesaštićeno drvo. 

ZAŠTITOM povećavamo ili čuvamo naš 
šumski fond, jer se produljnom trajnošću 
smanjuje sječa. Većom trajnošću ugrađe­
nog drva smanjujemo troškove održavanja . 

Zaštitom drva smanJuJe se kolričina otpa­
daka. Zaštitom drva postiže se bolja kva­
liteta, a i time i cijena. 

U pogledu provođenja zaštite svih vrsta 
drva obratite se na Institut za drvo u 
Zagrebu. 

Institut raspolaže uvježbanim ekipama i 
pomaga Vima, te može brzo i stručno izve­
ste sve vrste zašt'i'l:e drva tj. trupaca (bu­
kva , hrast, topola, četinjače , sve vrste 
piljene građe, parenu bukovinu, krovne 
konstrukc'ije, ugrađeno drvo, oplate, lampe­
rije, umjetnine itd.) 

INSTITUT U SVOJIM LABORATORIJIMA OBAVLJA ATESTIRANJE I ISPITIVANJE SVIH 

SREDSTAVA ZA KONZERVIRANJE DRVA, POVRŠINSKU OBRADU, PROTUPOŽARNU ZA­

ŠTITU DRVA I LJEPILA. 



NOVOSTI IZ TEHNIKE 

NOVI STROJEVI ZA SASTAVLJANJE FURNIRA ta iznosi 1800 mm. Spajanje se vrši 
u »cik-cak« naljepljivanju ljepljive 
niti preko sljubnica. Ljepiva nit se 
neposredno prije nanošenja omek­
ša u struji vrućeg zraka, te odmah 
po nanošenju skrutne i čvrsto spa­
ja susjedne listove furnira. 

U tehnologiji sastavljanja pleme­
nitih furni ra, klasičan način lije-p­
ljenja furnirskih listova papirnom 
trakom sve više ustupa mjesto no­
vim postupcima, tj. strojevima koji 
omogućuju sastavljanje furnira na­
nošenjem vrlo tankog sloja ljepila 
popriJeko na s ljubn ice. Danas je u 
prak,si najraširenji tzv. »cik-cak« 
postupak sastavljanja ljepljivom 
niti , koji je patentirala tvrtka KU­
PER. Novijeg je datuma postupak 
»točkastog« lij ep ljenja po s istemu 
tvr tke Haug. 

Tvrtka KUPER iz Rietberga, SR 
Njemačka, proizvodi širok asorti­
man spajačica za uzdužno spajanje 
i poprečno lijepljenje rubova sa­
stavljenih listova. Ovaj proizvođač 
je nedavno u svoj proizvodni pro­
gram uvrstio još dva stroja, koji­
ma Je ispunio lepezu strojeva nami­
jenjenih kako najmanj im tako naj­
većim industrijskim pogonima. 

Spajačica tip FW/Mini namijenje­
na je za sastavljanje furnira u 
manjim radionicama, za obradu mo-

I \ 
I ---

Slika I. - Stolna spajačica furnira 
FW/Mini tvrtke KUPER 

že poslužiti kao pomoćni stroj il i 
za potrebe radiomce uzoraka. Strnj 
je lagan i lako prenosiv, a kod u­
potrebe se S'tavlja na radni stol. 
Kao sredstvo spajanja služi ljepiva 
nit. Glava za lijepljenje omogućuje 
sastavljanje sljubrnca i kod furnira 
s razlikama u debljini 

Ispred i iza stroja nalaze se, u­
mjesto radnih stolova, dva auto­
matska tračna transportera. Pomak 

Slika 2. - Spajačica furnira FW/R s povratnim tranporterom tvrtke 
KUPER 

Od tehničkih podataka navode se 
slijedeći : 

Debljina furnira koji se sastavlja 
jest 0,4-2 mm, a razmak od 11lave 
za lijepljenje do stalka iznos, 420 
mm. Dimenzije koje zauzima ure­
đaj: dužina 610 mm, širina 310 mm, 
a visina 400 mm. Uz stroj je po­
treban priključak na električnu 
mrežu. 
Spajačica tip FW/R služi prven­

s tveno za sastavljanje dugih i širo­
kih furnirskih listova, npr. kod vi­
sokih orma-ra, unutarnjih vra,ta, zid­
nih obloga i sl. Na stroju se mogu 
spajati furniri debljine 0,3 - 3 mm. 
Maksimalna šiirina sastavljenog lis-

ISPRAVAK 

traka je uzdužan, i to u času širin­
skoii spajanja, odnosno poprečan 
radi mogućnosti pomaka u desno i 
vraćanje sastav~jenog lista na po­
noWto spajanje. Kružni tok li,ie-p­
ljenja traje dok se ne sastavi fur­
nirski list na potrebnu širinu. Ta­
da se on pomoću druge uzdužne 
trake automatski odlaže na paletu 
sa složajem. Od instalacija Je po­
treban priključak na električnu 
mrežu i komprimirani zrak. Za po­
služivanje potreban je jedan rad­
nik koji postiže matno veći učinak 
u odnosu na standardnu FW spa­
jačicu. 

mr Stjepan Tkalec, dipl. inž. 

U br. 11- 12/1976 »Drvne industnije«, u članku Franje Haluseka, mpl. ing.: 
»Neki aspekti djelovanja potrošnje električne energije na poslovanje drvno-pro­
izvodJnih poduzeća«, u tabeli br. 1, str. 282, potkrala se tliskarska greška u glavi 
tabele, te je pogrešno unesena oznaka Din., što treba brisati. 
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STRUCNA SAVJETOVANJA I SASTANCI 

SAVJETOVANJE O IZGRAĐIVANJU SISTEMA RASPODJELE 
OSOBNIH DOHODAKA U OUR DRVNE INDUSTRIJE 

U vremenu od 9. do 11. studenog 1976, u dvorani hotela »Omo­
»rlka - OOUR AD TURRES u Crikvenici, održano je navedeno 
Savjetovanje u organizaciji: Sindikata radnika industrije i rudarstva 
Jugoslavije, Sindikata radnika Industrijske prerade drva I šumarstva 
Hrvatske, Privredne komore Hrvatske, Zajednice šumarstva, prerade 
drva I prometa drvnim proizvodima I papirom - Zagreb, Zavoda za 
samoupravljanje - Zagreb, Instituta za drvo - Zagreb. 

Cilj savjetovanja bio Je zajedničko razmatranje metodološkog pri• 
stupa problemu vrednovanja rada, tj. procjene radnih mjesta ana• 
lltlčkom metodom. Institut za drvo u Zagrebu već dulje vrijeme vrlo 
uspješno provodi ovu metodu u nizu drvno-lndustrljsklh poduzeća. 

Na ovom savjetovanju prikazana Je metodologija pristupa problemu, 
te iskustvo Iz praktične primjene u radnim organizacijama. 

Savjetovanju je prlsustovalo oko stotinu sudionika Iz radnih or• 
ganlzaclja, te predstavnici Saveza sindikata Jugo1lavlje, SR Hrvat• 
ske I SR Srbije. 

Savjetovanje je otvorio sekretar Sindikata radnika Industrijske 
prerade drva i šumarstva Hrvatske, drug Dul ko Dragun. U uvodnom 
Izlaganju Istaknuto Je da se organiziranju ovog savjetovanja prl1tu­
pllo na Inicijativu nekoliko organizacija udruženog rada, koje u po­
sljednje vrijeme sve više posvećuju painju rješavanju problema rH• 

podjele pri radu. 

U ovom prikazu dat će se samo safetak Izlaganja pojedlnlb prT? 
davača. 

Doc. dr Zvonimir E t ti n g e r , dipl. 
inž., viši znanstveni suradnik Insn­
tuta za drvo - Zagreb. 

Osnovni elementi organiziranja 
radne organizacije u samouprav­
nom sistemu 

U. svom izlagainju predavač je iz­
nio osnovne elemente organizacije 
i njihov utjecaj na povećanje pro­
duktivnosti, rentabilnosti i ekono­
mičnosti. Postavljanje dobre funk­
cionalne organizacije nameće ana­
lizu funkcije, tj . djelatnosti u rad­
noj organizaciji koja se sastoji od 
niza međusobno povezanih i us­
klađenih poslova, a kojima se o­
stvaruje ukupni zadatak radne 
organizacije. 

Osnovna raspodjela: 

1. razvojna funkcija 
2. proizvodna funkcija 
3. prodajna funkcija 
4. nabavna funkcija 
S. kadrovska funkcija 
6. računovodstveno-fiinancijska 

funkcija 

Analiziramo. li funkcije, konsta­
tiramo da imamo uglavnom dvije 
vrste poslova (radova): 
1. poslovi (radovi) na obradi ma­

terijala 
2. poslovi (radovi) na obradi in­

formacija. 
Poslove na obradi materijala iz­

vršava proizvodna funkcija, a po­
slove na obradi informacija izvr-
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šavaju sve ostale funkcije. Izvršio­
ce na obradi informaciJa zajedni­
čkim imenom nazivamo •admini­
strativ.no-stručne službe«. Predavač 
je naročiti akcenat dao na prika­
zivanje modela organiziranja rad­
ne organizacije s uklapanjem ad­
ministrativno stTUčnih službi u sa­
moupravnim uvjetima. U nizu pri­
mjera 11rikazan Je centralizirani, de­
centralizirani i kombinirani model 
u-klapanja administrativno-stručnih 
službi. 

Posebna pamja posvećena je i 
organizaciji privredne funkciJe i 
konstatirano je da u samouprav­
nom sistemu najfunkcionalniji si­
stemski pristup ko.ii se temelji na 
kibernetskim principima. 

Osnovni sažetak izlaganja je da 
je funkcionalno organiziranje rad­
ne organizacije na samoupravnim 
principima osnova za izradu samo­
upravnog sporazuma o sistematiza­
ciji radnih mjesta, a time i glav­
na podloga za vrednovanje radnih 
mjesta u svim funkcijama. 

Božidar P u t r a, dipl. inž., struč­
ni suradnik Instituta za drvo -
Zagreb. 

Samoupravni sporazum o sistema­
tizaciji radnih mjesta 

Predavač je u svom izlaganju iz. 
nio zadatke i probleme koji nastaju 
oko popisa i opisa radnih mjesta. 

Nakon definiranog organizacij­
skog modela radne organizacije pri­
stupa se popisu radnih mjesta, tj. 
popisu zadataka i dispečiranju rad­
nih mjesta. S ozbirom na potrebu 
izvršenja zadataka, obrađena je me· 
todologija razrade šifarskog sistema, 
te metoda us tanovljivanja broja iz­
vršilaca na pojedinom radnom mje­
s tu. P-rema zadacima definira se 
i potrebna s tručna sprema, te po­
trebno radno iskusi vo. Opis radnog 
mjes ta treba da definira što je za­
datak radnog mjesta, a ne kako se 
izvršava. 

Nakon definiranja poslovnih funk­
cija sastavlja se katalog svih poslo­
va organizacije udruženog rada koji 
je sas tavni dio SAS-a o sistemati­
zaciji radnih mjesta. 

Mr Mladen Fi g uri ć, dipl. inž., 
viši stručni suradnik Instituta za 
drvo - Zagreb. 

Studij rada o zajedničkim služba­
ma I administrativno-stručnim služ­
bama OOUR 

Predavač je dokazao da se u 
stručnim službama sa specijalizi­
ranim odjelima i radnim grupama 
za velik dio poslova može točno 
planirati tok rada za pojedine dje­
lomične zadatke i utvrditi potrebno 
vrijeme za izvršavanje. Postoje u 
stručnim službama i takvi poslovi 
koji se ne mogu planirati, a niti 
predvidjeti. Za njih se ne mogu po­
staviti unaprijed kriteriji mjerenja, 
a pogotovo ne standardi utroška 
vremena. 

U svom zaključku predavač je 
istaknuo da, ako se zaista želi pri­
mijeniti studij rada u administra­
tivno-stručnim radovima, onda to­
me treba pristupiti ozbiljno, siste­
matski i znanstvenim metodama, 
tim više što se do sada ovome 
prob\emu nije posvećivalo dovoljno 
pažnJe. T-rebat će, osim znanja, i 
jako mnogo strpljenja, opreza, do­
brih međuljudskih odnosa i uvjež­
banosti u sprovođenju metode stu­
dija rada na poslovima obrade in­
formacija. 

Ukoliko se dovoljno stručno ne 
pristupi ovome zadatku, već kam­
panjski \ improvizirano, onda će se 
po~ye SI~? doživjeti neuspjeh, 
koJ1 se kasmJe neće moći brzo is­
praviti. 

Mr Mladen F i ~uri ć, dipl. inž., viši 
stručni suradmk Instituta za drvo 
- Zagreb. 

Metodološki pristup Izradi projekta 
sistema vrednovanja poslova na 
radnim mjestima 

Predavač je ovu temu stručno ob­
r~d10, analizirajući slijedeća poglav­
lJa: 
1. Izbor zahtjeva 
2. Definiranje zahtjeva njihovih 

stupnjeva 



3. Određivanje postotnog udjela 
grupa zahtjeva i pojedinih 
zahtjeva 

4. Ponderacioni sistem s tabelom 
S. Ispravak težinskih odnosa vri­

jednosti radnih mjesta određi­
vanjem regulatora raspona. 

Predavač je u svom izlaganju, s 
obzirom na praktično iskustvo, u­
pozorio i na najkarakteristi6ni ie 
probleme što se pojavljuju u prak­
tičnoj primjeni vrednovanja rada, 
a mogu se svrstati na: 

I. Izopačivanje ocjene radnih mje­
sta zbog: 
- nestručnog ili površnog opisa 

j analize, 

- neizmjerenih uvjeta mjerlji­
vim instrumentima, 

- vrednovanje osoba, a ne rad­
nih mjesta, 

- utjecaj neformalnih grupa. 

2. Zastarjelost vrednovanja rada 
zbog organizacijskih promjena 

Cim se pojave takve promjene, 
treba ponovo proučiti i radno mje­
sto, a, ako je potrebno, i nadogra­
đivati osnovne i mjerHa za vred­
novanje rada. 

Cijeli projekt sistema treba pri­
hvatiti kao dinamički transforma­
cijski proces. 

Zdravka F u č ka r, inž., viši tehni­
ćki suradnik Instituta za drvo -
Zagreb. 

Krlterlj i mjerila za ocjenu 
lzvršioca 

Pored pravirlnog vrednovanja rad­
nog mjesta, isto tako je važno i 
vrednovanje izvršioca. Predavač je 
u svom izlaganju iznio slijedeće 
metode: 

I. Metoda rangiranja 

2. Metoda skala sudova 

3. Metoda slobodnog izbora tvrdnji 
4. Metoda pris.ilnog izbora tvrdnji 
5. Metoda kritičnih slučajeva 

Pored izlaganja dana je i kritika 
pojedine metode, a pogotovo s ob­
zirom na samoupravni princip u­
pravljanja i rukovođenja u radnoj 
organizaciji. 

Joško D o d i g, dipl oec. i 
I van P a I č i ć, dipl oec., stručni 
suradnici Zavoda za samoupravlja­
nje - Zagreb. 

Osvrt na Izgradnju sistema spora­
zumijevanja o dohotku i osobnim 
dohocima u organizacijama udru­
ženog rada drvne industrije 

Samoupravno sporazumijevanje 
unutar grupacije koja je formirana 
od osnovnih organizacija udruženog 
rada istovrsne djelatnosti, odnosno 
proizvodnje, samo je dio, tek jed­
na faza u sveobuhvatnom reguli­
ranj u cjeline dohodovnih odn<?sa u 
udruženom radu. Sporazum1jeva­
n jem ove vrs te utvrđuju se zajedni­
čka mjerila za raspoređivanje do­
hotka 'i raspodjelu sredstava za o­
sobne doho~ke, ali nije moguće u 
pot1,mnost.i riješiti problem reguli­
ranja uvjeta za stjecanje dohotka. 
To je razlog zašto se nameće po­
treba da se samoupravnim spora­
zumom u okviru radne i složene 
organizacije, pa i u okviru repro­
dukci jskih cjelina, utvrde uvjeti za 
stjecanje dohotka svake osnovne 
organizacije udruženog rada. Os­
novni sadržaj ovakvih samouprav­
nih sporazuma treba biti međusob­
no usklađivanje uvjeta stjecanja 
dohotka, te uspostavi ianje ravno­
pravnih odnosa između osnovnih 
organizacija udruženog rada, koji 
će se temeljiti na izgradnji zajed­
ništva, tj . zajedničkih interesa. 

!van Pa I č i ć, dipl. oec., stručni 
suradnik Zavoda za samoupravlja­
nje: 

Sažetak izlaganja: 
I. Bitne karakteristike raspodje­

le osobnih dohodaka odražavaju se 
istovremeno u pravičnosti i stimu­
Jativnosti. 

2. Masa osobnih dohodaka u svom 
formiTanju treba pratiti kretanje 
dohotka, ali ne njegovog čitavog iz. 
nosa kako je stečen u obračunskom 
razdoblju po svim mogućim osno­
vama, već samo onog njegovog di­
jela koji je stečen po osnovi rada 
radnika i t ime boljeg korišćenia 
sredstvima u osnovnoj organizaciji 
udruženog rada. 

3. Postojeća praksa i uvid u raz­
voj sistema raspodjele pokazuju 
različita rješenja, ali zajedinička im 
je karaJkteristika da na i češće nisu 
dosljedni ciljeviima koji su pred 
njih postavljeni. Sistemi raspodje­
le na.1češće se pojedinostavl ju ju do 
te mjere da osobni dohodak niti 
je stimulator rada niti izraz pra­
vičnosti i raspodjele prema radu. 
Rad i rezultati rada najčešće se ne 
mjere, već se praksa zadovoljava 
procjenom vrijednosti radnih mie­
sta na bazi čega se, uz rame do­
datke, utv~đuju startne osnovice i 
akunrtacija osobnog dohotka. Tamo 
pak gdje se rad mjeri raznim noc­
mama i sl., najčešće se ne vrši do­
voljno povezivanje rezultata rada 

pojedinog radnika sa zajedničkim 
- ukupnim rezultatom osnovne or­
ganizacije. 

4. Pri uvođenju sistema raspodje­
le prema radu i rezultatima rada 
ne mogu se J?rihvatiti rješenja koja 
ne sadrže slijedeće osnovne elemen­
te za utvrđivanje udjela pojedinog 
radnika u raspodjeli mase osobnih 
dohodaka: 

a) složenost i težina poslova na 
radnom mjestu, 

b) stupanj izvršenja radnog za­
datka radnika na radnom mjes tu 
u pogledu količine i kvalitete proi:7-
voda te utro~ka sredstava rad.l, 

c) mjerila po osnovi solidarnosti. 
6. Iz~radnja i uvođenje sistema 

raspodjele prema radu ne može se 
provesti na zadovoljavajući način 
bez adekvatnog udjela organizacije 
sindikata, jer ne postoji takav si­
stem raspodjele koji može postići 
svoju svrhu, tj. ostvariti svoju eko­
nomsku i socijalnu komponentu, 
ako ga radnici ne prihvate kao iz­
raz svoje volje. 
Nevenko A cin g e r, dipl. kadrolog, 
direktor općeg i kadrovskog sektora 
»Radin• - u Ravnogorskoj drvnoj 
industriji - Ravna Gora 

U kratkom i vrlo konkretnom o­
svr,tu predavač je iznio praktično 
isk.us tvo projektiranja i provođenja 
vrednovanja rada u poduzeću koje 
ima 1202 zaposlena radnika na ob­
radi materijala i informacija, a sa­
s toj,i se od četiri OOUR-a: dvije 
tvornice namještaja, pilane, tvorni­
ce ventilacijskih i toplinskih ure­
đaja i Radne zajednice zajedničkih 
službi. Suradnici Instituta za drvo 
- Zagreb između niza ostalih rad­
nih organizacija i u Radin-u su iz­
vršili projektiranje i provođenje 
vrednovanJa rada, a drug Acinger 
je bio nosilac projekta u samoj 
radnoj organizaciji. 

Pošto je predavač iznio kako me­
todologiju rada tako i poteškoće u 
radu, posebno je istaknuo da je 
bifo potrebno vrijeme od 6 mjeseci 
za kompletan projekt. 
Također je istaknuto da je ovaj 

sistem raspodjele neophodno kon­
stantno nadograđivati i unapređi­
vati. Učvršćenjem tehnološke i eko­
nomske organizacije znatno će se 
učvrstiti i sistem raspodjele. 

Seminar je zaključen zawšnom 
diskusijom koja je prihvatila i ve­
rificirana metodologiju rada. 

Neophodno je da radne organiza­
cije pristupe konkretnom radu na 
analitičkoj procjeni radnih mjesta. 

Instirut za drvo oddat će od 21. 
do 25. ožujka ove godine »Specija­
Jistićlci seminar o osnovama i mje­
rilima za raspodjelu sreds,tava za 
osobne dohotke«. 

Z. E. 
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IZ ZNANSTVENIH I OBRAZOVNIH USTANOVA 

NOVI ZNANSTVENI RADNICI 
NA PODRUCJU DRVNOTEHNOLOšKIH ZNANOSTI 

Znanstveno nastavno Vijeće šumarskog fakulteta Sveučilišta u 
Zagrebu ocijenilo je I prihvatilo rad »UTJECAJ VLAGE IVERJA I 
TEMPERATURE PREšANJA U PROIZVODNJI TROSLOJNIH PLO­
CA IVERICA NA VRIJEME PREšANJA i FIZICKO MEHANICKA 
SVOJSTVA GOTOVIH PLOCA« kao doktorsku disertaciju, I na osnovi 
toga I obrane disertacije promovlran je mr Vladlmir Bručl, dipl. lng. 
za doktora drvno-lndustrijskih znanosti na području tehnologije fur­
nira I ploča. 

Dr Vladimir Bruči 

Dr mr V. Bruči, d ipl. ing., ro­
đen je 23. VII 1935. u Zagrebu, 
gdje je zavr~_io -i gim,:iaziju. ~a 
Drvno-industnJskom odsJeku Pol.10-
privredno-šumarsko~ fakulteta u Za­
grebu diplomirao Je 196_0. godll!e: 
Radio je u ZagrebačkoJ tvormc1 
pokućstva j Tvornici šperploča l! 
Vrginmostu. Od 1. XII 1963. radi 
kao asistent na predmetu Tehnolo­
gija furnira i ploča, a od 1. JU 1975. 
kao viši predavač na Jstom pred­
metu. Promoviran je na akadem­
ski stupanj magistra _1969. go~ine 
iz znanstvenog područJa na koJem 
je i doktorirao. Izrađenu i pozit-iv­
no ocijenjenu disertacijsku radnju 
obranio je 9. lipnja 1976. 

Disertaci_jska radnja sadrži 239 
stranka teksta sa 49 tabela, 108 
grafičkih prikaza, 6 fotografija i 48 
izvora upotrijebljene ,literature. Di­
sertacija je podijeljena na 8 po­
glavlja: 

1. - Uvod; 2. - Sirovine za iz­
radu iverica; 3. - Neki osnovni 
tehnološki uvjeti kod !izrade iveri­
ca· 4. - Zadatak rada; S. - Meto­
da' rada; 6. - Rezultati mjerenja 
temperature u sredini ploče iverice 
za vrijeme prešanja; 7. - Rezultati 
ispitivanja_ fi~ičkih i meh~ič~ih 
svojstava 1venca; 8. - Zak1Jučc1. 

U okviru ]?<>Stavljene teme vršena 
su ispitivanJa utjecaja vlage iverja 
vanjskih slojeva ćilima i tempera­
ture prešanja na fizička i mehani­
čka svojstva troslojnih ploča ive­
I'lica i na trajanje prešanja. Sadr­
žaj vlage iverja vanjskih slojeva 
ćilima varirao je u iznosima od 
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100/o IS'/o 20'/o 270/o i 320/o. Sadr­
žaj 'vlage' unut~rnj eg s loja ćilima 
bio je uvijek IO'/o. 

Koncentracija vlaf.e u . vanjskim 
sloj~vima ći l ima vr ena Je na dva 
nacma: 

- kod ploča seri)e A pove~anjem 
sadrfaja vlaije iverJa, prs~anJ_e~ od­
ređene količine vode na 1verJe I za­
lim izjednačenjem vlage iverja pri­
je nanošenje ljepila; 

- kod ploča serije B prskanjem 
vode ,na prethodno ugušćen ćilim 
neposredno prije prešanja_ (v~a se 
nalazila samo na povr~1 ćilima). 

Ispitivanja fizičkih i mehaničkih 
svojstava 1verica pokazala su: -
da se ·kod ploča serije A optimal­
ne vrijednosti post•ižu kod ISO/o sa­
dr!aja vlage iverja vanjskii.h sloje­
va ćilima, a u ploča serije B kod 
200/o. Jedino gustoća unutarnjeg slo­
ja iverica serije B, te sposobnost 
držanja čavala i vijaka paralelno 
s površinom ploče (serjja B) po­
kazuju povećanjem vlage Jverja 
van jskih slojeva ćilima sve veće 
ugušćenje, a vrijednosti čvrstoće dr­
žanja čavala i vijaka se poveća­
vaju. Vlaga iverja vanjskih slojeva 
ćit'ima utječe na brzinu zagrijava­
nja. Kao ~riteriJ za odre~ivanJ~ br­
zrne zagnJavanJa uzeto Je vnJeme 
potrebno da se u sredini debljine 
ploče post-igne temperatura 1000 C. 
Povećavanjem vlage iverja vanjskih 
slojeva ćiiima, kod određene tem­
perature prešanja, vrijeme zagrija­
vanja se smanjivalo. Istovremeno, 
djelovanje vlage iverja vanjskih 
slojeva ćilima i temperature preša­
nja doprinosilo je daljnjem skr~~e­
nju potrebnog vremena za zagnJa­
vanje. 

Povišenjem temperature prešanja 
(1450, 1600 i 1700 C), zagrijavanje 
ćilima bilo je brže. Kod visokih 
sadržaja vlage utjecaj temperature 
bio je manji zbog istovremenog dje­
lovanja vlage iverja vanjskih ,slo­
_ieva ćilima i temperature prešanja. 
Sadržaj vlage iverja vanjskih slo­
jeva ćilima više djeluje na skra­
ćenje vremena zagrijavanja nego 
temperatura prešanja. Temperatura 
prešanja utjecala je također na fi. 
zička i mehanička svojstva iverica, 
jer se kod viših temperatura po­
većavala plastičnost iverja, što je 
dovodilo do jačeg ugušćenja iverja 
i većih volumruh težina iverica. 

I spitivanja su pokazala da je za­
grijavanje ćilima brž~. ako se kon­
centraciJa vlage poslize prsk_anJem 
vode na ćilim neposredno pnJe pre­
šanja nego u slučaju kada je vlaga 
iverja bila ravnomjerno raspore­
đena u cijelom vanjskom_ sloju ći­
lima. Takoc1er su prskanJem vode 
na ćilim dobivene veće volumne te­
žine iverica i, prema tome, nešto 
veće čvrstoće savijanja. 

Količina ljepila bila je uv,ijek 80/o 
u odnosu na apsolu tno suho iverje. 
Receplura za pripremu ljepila i ko­
ličina ljepila bile_ su _jedn~ke. za 
vanjske i unutarnJe sloJeve 1venca. 

S dodatkom So/o ljepila moguće 
je dobiti relativno !agane i _ čvrste 
troslojne ploče 1vence, deblJm~ 19 
mm uz vrijeme prešanja S manu­
la, kod temperature prešanja 1600 
C i 1700 C, ako sadržaj vlage unu­
tarnjeg s loja ćilima iznosi I O'/o, a 
vanjskih slojeva ćilima 150/o, odno­
sno 2C1'/o. 

U ovom prikazu dan je kratak 
pregled disertaci j~ke ra_dnjt; i izne­
seni su samo neki zaklJučc1 za ko­
je smatramo da su od posebnog in­
teresa. U svom dosadašnjem radu 
dr mr V. Bruči bavio se sUčnom 
problematikom. T,i su radovi ~ao 
članci, elaborati, ekspertize_ obJav­
ljeni, a neke od njih navodimo: 

- Analiza radnih uvjeta kod pri­
mjene karbamid-formaldeh_idnog 
ljepila Urofix Ma-207 u tvornicama 
šperploča u Hrvatskoj, Zagreb, 1965, 
(grupa autora); 

- Određivanje kapaciteta sušio­
nice i konačne vlage furnira. Ru­
kopis. Zagreb, 1967, (koautor); 

- Ispitivanje sušionica za furni­
re sa strujanjem zraka kroz sap­
nice proizvodnje »2:ičnica« i sušio­
nice Cremona. Zagreb, 1969, (grupa 
autora); 

- Spajanje furnira - Zagreb, 
1968, (magistars,ki rad); 

- Tehnološki uvjeti rada u po­
stupku spajanja furnira ljepilo!Il u 
proizvodnji šperploča«. Drv. md. 
1970, 1- 2, 14-25; 

- Načini i postupci za spajanje 
furnira. Drv. ind. 1970, 9-10, 163-
170; 

·_ Ispitivanje vezanog drva. Ru­
kopis Zagreb, 1970; 

- Spajanje furnira. Drvarski sim­
pozij, Zagreb. 1971. 

- Osvrt na mehaničku preradu 
drva u Finskoj. Drv. ind. 1972, 5-6, 
107- 113. 

- Drvni materijali za oblaganje 
hidroalrustičnog bazena. (grupa au­
tora) Zagreb, 1973. 

- Studija korištenja otpadaka iz 
šumske i drvno-industrijske proiz­
vodnje u SR Hrvatskoj, (grupa au­
tora) Institut za drvo, Zagreb, 1974. 

S. B. 



BIBLIOGRAFSKI PREGLED 

U ovoj rubrici objavljujemo sažetke važnijih članaka koji su objavljeni u najnovijim 
brojevima vodećih svjetskih časopisa s područja drvne industrije. Sažeci su na početku 
označeni brojem Oxfordske decimalne klasifikacije, odnosno Univerzalne decimalne klasifi­
kacije. Zbog ograničenog prostora ove preglede donosimo u veoma skraćenom obliku. Me­
đutim, skrećemo pozornost čitateljima i pretplatnicima, kao i svim zainteresiranim podu­
zećima i osobama, da smo u stanju na zahtjev izraditi po uobičajenim cijenama prijevode 
ili fotokopije svih članaka koje smo ovdje prikazali u skraćenom obliku. Za sve takve na­
rudžbe ili obavijesti izvolite se obratiti Uredništvu časopisa ili Institutu za drvo, Zagreb, 
UI. 8. maja 82. 

GRAĐEVNA STOLARIJA 
I NAMJEŠTAJ 

Bau + Mobelschreiner, 

66 (1973), 7 

634.0.833.152 - ***: Fritz-Fenster­
Vertrieb mit technischem Know­
how (Fritzova prodaja prozora 
»Know-how«). 

Ova tvornica proizvodi prozore 
od aluminija, drva i plastike i pro­
daje ih preko stručnih trgovina. 
Tvornica održava rokove od najviše 
4 tjedna. Uz to kooperira s drugim 
proizvođačima kojima osigurava ve­
like kredite. 

634.0.822/.827 - Ma i e r , H.: Jeder 
Kaufabschluss soli auf quaLifizier­
ten Informationen basieren (Svaka 
kupnja mora se zasnivati na kvali­
ficiranoj informaciji) . . 

U drvno.i industri.ii, zbog razvoja 
mehanizacije i specijalizacije, pora­
sla je potreba površine po radniku 
od 30 do 120 m2. Prikazuje se i 
trend preradbenih sistema. 

634.0.824.8 - ***: Schmel7!kleber 
ftir die automatische Kantenver,lei­
mung - Trend zu hčherer Warm­
festigkei t (Taljiva ljepila za auto­
matske ljepilice rubova - trend 
većoj postojanosti prema toplini). 

Opisuje se postupak s ljepilom , 
posebno temperatura, mjesto i na­
čin nadzora, zatim temperatura i 
vlažnost komada ko ji se obljeplju­
ju, količina ljepila i brzina pomaka, 
te ispitivanje kakvoće nanesenog 
sloja ljepHa i dobivenog spoja. 

534.0.829.17 : 634.0.847 - ***: Oie 
Minimum - Zeit/Kosten-Trocknung 
(Najmanje vrijeme / troškovi suše­
nja). 

Problem je naći sredstvo preno­
šenja topline s m1nimaln1m gubi­
cima. Opisuju se ·infracrvene sušio­
nice sa stijenom grijanom uljem te 
sušionice sa sapnicama i vrijeme 
sušenja u njima. Poboljšan je i u­
čin ako se drvo zagrijava prije na­
nošenja laka, te kombiniranjym spo­
menutih triju sustava. 

634.0.833.152 - ***: In Ulm, um 
Ulm (U Ulmu i oko njega). 

Opisuje se tvornica kvalitetinih 
drvenih prozora koja j e počela ra-

dom p red 80 godina kao mala ra­
dionica. Sada imade vlastitu pilanu 
i svoje tvornice prozora. Upošljuje 
400 radni·ka, izrađuje 150 000 prozo­
ra godišnje, kompletno dovršenih s 
izo-staklima i s dva temeljna pre­
maza za emaj le i prozirne lakove. 

Ostvaruje godišnJi promet od 40 
milijuna DM. 

Opisuje se da za znak kvalitete 
prozor mora zadovoljiti uvjete: dr­
vo bez kvrga : doprozornici od uslo­
jenog drva; krila u uglovima spo­
jena češljastim spojem; piljena gra­
đa odmah zaštićena protiv modre­
nja; drvo 12 m jeseci sušeno na zra­
ku; 6 tjedana prije prerade drvo 
klimatizirano; vlaga drva 11-150/o; 
prozore po 2. put impregnirati pro­
tiv modrenju prije ugradnje; dvo­
struki temeljeni nalič i izolacijska 
stakla. 

Bau-Mobelschreiner, 
66 (1973), 8 

634.0.833.152 - ***: Fensterbau. 
Eine gute Zeit ftir Kunststoffiprofile 
(Proizvodn.la prozora. Povoljno vri­
jeme za plastične profile). 

Predobrada profila sve se više ci­
jeni. Tvornica Hoechst vodeći je do­
bavljač i na tržištu sudjeluje s 150/o 
ili preko 100 milijuna DM, a isoi­
tu.ie svaki novi tip prozora prije 
izdavanja dozvole na oznaku. 

634.0.833.152 - ***: Programmge­
steuerte Aluminiumfenster Svstem 
700 - Serienfertigung auf 'Ta·kstra­
ssen (Programirana proizvodnia a­
luminijskih prozora sistem 700). 

Schčninger pro.izvodi prozore pre­
ma narudžbi. Sustav 700 imade 
prednosti: veća površina za prolaz 
sv.jetla, vitkost uz apsolutnu sta­
bilnost, nema razUke od nepokret­
nih krila, boja iznutra može hiti 
drukčija od one izvana. 

634.0.729.17 - ***: Lacktechniker 
1-Tag-System (Tehnolozi laka raz­
vili jednodnevni sistem). 

, U cilju skraćenja proizvocLnog 
vremena tvornica S1kkens razvila je 
nov način ubrzavanja dovršavanJa, 
a da ne tr,pi kakvoća. Tok je slije­
deći: impregniranje, 90 minuta su­
šenja, nanos podloge, 90 minuta su­
šenja, brušenje, dovršno lakiranje 
»mokro na mokro«, 2,5 h sušenja, 
sastavljanje i otprema. 

634.0.833 - ***: Der Installateur 
fertigt doch auch kei,ne Badewan­
nen (Vodoinstalater ipak ne proiz­
vodi kade za kupanje) . 

Zbog razvoja tržišta predrađenih 
elemena ta trebat će se jedan dio 
stolara opredijeliti za ugradnju. 
Jedno poduzeće koje može posluži­
ti kao model polazi sa stanovišta 
da proizvođač koji samo proizvodi 
ne može uspjeti na tržištu eleme­
nata, a kao svoje članove uzeo je 
trgovce sa skladiš tem, prodavače 
s irovma, te izložbe. Poduzeće pru­
ža slijedeće usluge: ispostavlja ra­
čune, obračunava provizije, vrši 
novčani promet, opomene u slučaju 
neplaćanja, statistike o prodajama, 
nadzor i plaćanje reklame. 

634.0.833 - ***: Oie Unterkon­
struktrion im Innenausbau (Nosiva 
podloga unutrašnjih uređaja). 

Racionalna gradnja traži da se 
ugrađuju predrađeni elementi. Plo­
he se sve više pričvršćuju na letve 
jer se tako poravnava površina i 
dobiva izolacijski zračni jastučić. 
Opisuju se izvedbe te podloge i na­
čini pričvršćivanja. 

634.0.833 - ***: Kiefernholz ftir 
Baukonstruktion (Borovina za gra­
đevne konstrukcije). 

Opisuje se nepravilno zapostav­
ljanje borovine i daje se prikaz 
rasprostranjenosti bora, zatim pro­
pis normi (DIN 18334; 68365, 4074, 
1052). Uspoređuju se podaci o čvr­
stoći i načini prerade. U zaključku 
se dokazuju prednosti borovine. 

634.0.833.152 - ***: Bei den klei­
nen Kapazitaten dominiert der Ei­
genbau (U malim tvornicama domi­
nira proizvodnja po narudžbi). 

Opisuje se mala tvornica s 45 
radnika koja proizvodi 700/o prozo­
ra i pročelja po narudžbi, a 3rJl/o 
normiranih. 

634.0.824 - ***: Plauderei i.iber 
Minizinken (ćaskanje o malim zup­
častim spojevima). 

Opisuje se postepeni prijelaz od 
utora i pera kao spoja krila na ma­
li zupčasti spoj, koji je još pred 
vrlo malo vremena bio odbiian od 
malih proizvođača. Prof. Seiffert ie 
mišljenja da je u radionicama ci.o 
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5 radnika još uvijek pouzdaniji 
spoj na čep i ras kol. 

634.0.833.1 52 - *** : Fenster mit 
zwcis tufigen Dichtungssystemen -
ein Erfahrungsbericht (Prozori sa 
dvostrukim brtvljenjem - Iskustva 
Iz Norveške). 

Na prozoru treba brtviti zazore 
protiv kiše i prolaza zraka između 
krila i doprozornika, stakla, te re­
šku između prozora i zida. Jedno­
struko brtvljenje izvodi se što bli­
že vanjskom licu. Dvostruko imade 
zaštitiii od kiše izvana, a pro tiv 
prodiranja zraka unutra. 

634.0.833.157 - •••: Kilchenmarkt 
(Tržište kuhinja). 

Ugrađene kuhinje vode u porastu 
prodaje na tržištu. Usprkos tome 
još uvijek nije riješen potpuno pro­
blem ,i-nstalacija za ugrađene uređa­
je (elektrika, voda, kanal i even­
tualno plin). Isto tako da li je u­
građena kuhinja sastavni dio sta­
na ili vlasništvo stanara. 

658.5 : 634.0.946 - •••: »a«-wert = 
1/2 Rosenheim (»a« - VRIJED­
NOST = 1/2 ROSENHEIM). 

Prof. Seifert iznio je zloupotrebe 
oznake kakvoće Rosenheima. Pose­
bice spominje da se u tehničkim 
opisima često puta navodi »po pro­
pisima Rosenheima«, a pri tome je 
ta veličina »a« pola po DIN-u, a 
polovica po Rosenheimu, ili još go­
re. 

Bau-Mobelschrelner, 

66 (9173), 9 

634.0.7 - •••: Erfolge nur durch 
systematische Arbeit (Uspjesi samo 
sustavnim radom). 

Iz činjenice da s tržišta nestaju 
mala poduzeća, a 700/o srednjih pro­
daje proizvode putem trgov-ina po­
kućstva, izvode se zaključci o po­
trebi marketinga. Ovo se defiinira 
kao: planske sistematske vođenje 
poduzeća usmjereno prema potre­
bama i mogućnostima tržišta. Pre­
ma tome marketing je uprava, a ne 
prodaJa. Tri su važna činioca: stu­
dij trzišta, propaganda i prodavač 
u ulozi savjetnika. 

634.0.822 - •••: Umweltfreund­
liche, gerauscharme Hartmeta!lsa­
gen (Bešumne pile od tvrdog meta­
la). 

Daju se podaci o buci što je uz­
rokuju strojevi u drV'!loj industri1i. 
Leuco je nakon opsežnih studija 
razvila novi tip pile koja $!vara ma­
nju buku. Druge tvornice prišle su 
zvučnoj izolaciji strojeva. 
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634.0.84 - •••: Holzschutz und 
Oberflachenveredelung von Holz 
im Aussenbau (Zaštita drva i ople­
menjivanje površine na vanjskim 
radovima). 

U članku se obrađuje mogućnost 
zaštite ugrađenog drva u konstruk­
cije izložene atmosferilijama i kuk­
cima. Daje se izbor odgovarajućih 
sredstava, norme, zaštita samom 
konstrukcijom, izbor vrste drva, 
teorija prodiranja i nastajanja vla­
ge u drvu i obrada površine zaštit­
nim premazima. 

634.0.833.157 - •••: Oie integri­
erte Kilche (Integrirana kuhinja). 

Prikazuje se uspješno rješenje 
dizajnera Langea koji je umjesto 
niza serij ski proizvedenih elemena­
ta »ugradio« kuhinju u stan i de 
facto sakrio serijske elemente skup­
nim rješenjem. 

634.0.833. 157 - •••: Oie Kilchen­
spezial isten erzielten nur 8,30/o (Spe­
cl.tallstl za kuhinje postigli samo 
8,3 ?/o). 

Zajednica •Moderne Kilche• ispi­
tala je udio pojedinih obrta u iz­
gradnJi stanova i ustanovila je da 
kuhinJe imaju udio od samo 8,30/o. 

634.0.862.2 - • • • : Oie Kante -
Achillesferse von Spanplatten (Ru­
bovi su Ahllova peta ploča iveri­
ca). 

Sve više se ploče iverice rabe za 
pokućstvo i građevinske elemente. 
Plohe ploče mogu se zaštiti protiv 
štetnog djelovanja vode i mehani­
čkog oštećivanja. Zbog toga su vr­
šena ispitivanja probijanja i kapi­
larnog penjanJa vode u ploče. Ispi­
tano je nadalje držanje lijepljenih 
spojeva pod utjecajem vlage. 

634.0.833.151 : Normzargen aus Hart 
PVC (Normlnaml dovratnici od tvr­
dog PVC-a). 

Celični dovratnici preuzimlju sve 
više maha u građevinarstvu. Pro­
bija ju se, međutim, novi dovratnici 
od Pelita, koji imaju veliku pred­
nost, a montaža im je jednostavna. 

634.0.833.151 •••: Beanspru-
shungsgruppen fiir Tilren (Skupine 
:::i:1tjeva za vrata). 

Instri.tut za prozorsku tehniku raz­
vio je svoje laboratorije i razradio 
metode za ispitivanje vrata. Ispitu­
ju se: toplinska izolacija i mehani­
čka svojstva. Na osnovi tih ispiti­
vanja razrađene su »zahtjevne sku­
pine«, koje mogu poslužiti pri sa­
stavljanju tih uvjeta. 

634.0.833.151 - •••: Fertigttiren -
»Bausteine« fiir raotionellen Innen­
ausbau (Gotova vrata - temelj ra-

- ci~alne gradnje). 
Opisuju se izvedba vrata Svedex: 

A s obrubom za žbukanje, B bez 

obruba za žbukanje, C vrata sa sa­
pelli dovratnikom, H vrata s dr­
venim dovratnikom, St vrata s če­
ličnim dovratnikom. Sve proizvodi 
tvrtka Holzvoss iz Velberta. Opisu­
ju se i vrata prilagodljiva razlika­
ma debljine zida. Nadalje vrata ko­
ja se ugrađuju nakon potpunog do­
vršenja zidova tako da se ugrađuju 
slij epi dovratnici od sadrenih plo­
ča. Isto tako i vrata na koiima 
se tiskanjem nanosi teks tura drva. 

634.0.833.152 - **'' : Lokalizierte 
»a« Wert-Messung (Lokallzlrano 
mjerenje »a« vrijednosti prozora). 

Dosadašnjlm mjerenjem mogla se 
us tanoviti samo ukupna produš­
nost, a pri tome su mogle postojati 
i reške koje propuštaju kišu, iako 
u cijelosti prozor zadovoljava tra­
ženu »a« vrijednost. Pokus sa di­
mom bio je subjektivan. Sada je 
razvijena »Sonda« kojom se može 
ispitivati produšnost na svakom 
mjestu reške. To iziskuje povećan 
rad, a može dovesti i do zabuna, pa 
je primjena zadržana samo insti­
tutima. 

634.0.833.152 - •••: Bei der Gilte­
sicherung liegen die Holzfenster 
vorn (U Ispitivanju kakvoće pred­
njače drveni prozori). 

Iako već .P.?Stoji znak RAL za ka­
kvoću plasnčnih prozora, ne posto­
je jedinstveni kriteriji za kakvoću. 
Sada postoje doduše propisi za na­
prezanja prema položaju prozora, 
kojima prozor mora odgovarati. Kod 
plastičnih prozora posebice je važ­
na uloga brtvice, pa se u 'članku 
opisuju profili s brtvicama koje 
zadovoljavaju u najteži'm uvjetima. 

634.0.833.152 - ***: Richtlinie 
ilber die Schaldammung von Fen­
stern (Smjernice zvučne izolacije 
prozora). 

1~70. godine sastavljen je odbor 
za izradu smjernica za zvučnu izo­
laciju prozora, koji je te smjernice 
razradio, a mogu se nabaviti kod 
»Beuth-Vertr.ieb« - a. 

634.0.833 - ***: Erste Schritte 
zur Giltebestimmung von warmege­
d_ammten Alumi,nium-Verbundpro­
filen (Prvi koraci u ispitivanju ka­
kvoće toplinski izoliranih aluminij­
ski spojenih profila). 

Pri krajnje nepovoljnim uvjetima 
može se alu-profil »znojiti«. Zbog 
toga _se izvode 3 sloja: profil-izolans 
;Profil. Pri ispitivanju us•poređena 
Je temperatura stakla i alu-okvira 
u prostoriji i pokazuju se velike 
razlike. Razrađene su metode za 
t1:hničko ispitivanje, ali i za meha­
mčko, da se vidi da li tako sastav­
ljen profil odgovara čvrstoćom. 

J . Tomašević 



NOVE KNJIGE 

»POVIJEST ŠUMARSTVA HRVATSKE« 
(1846--1976) 

Poratne prili ke muko trpnog raz­
voja iskorišćavanja šuma i drvne­
-indus trijske prerade u obnovi 1 1z­
gradnj i zeml je (ing. Cop) na laze se 
pri kraju knj ige, da se rad tih IJud 1 
ne zaboravi. 

Kroz stranice 8umarskog lista - Zagreb 1976. 

Savez inženjera i tehničara šu­
marstva i drvne indus trije Hrvat­
ske u Zagrebu, povodom 130. go­
dišnjice osnivanja Hrv.-slavonskog 
šumarskog druš tva i 100-godišn_jice 
neprekidnog izlaženja šumarskog 
lista, izdao je knjigu pod gornjim 
naslovom, bazirajući cio prikaz na 
člancima objavljenim kroz j edno 
stoljeće u šumarskom listu. 

Na 427 s tranica obrađena su 130-
godišnja zbivanja u šumarstvu i 
drvnoj industriji, a materija je raz­
vrstana u slijedeća podTučja: 

Ra zv oj šuma rskog li sta 
(dr B. Prpić) 

I.O. P r o i z v o dno-za š t i t n o po­
dr u č j e (dr S. Bertović, mr 
S. Matić, dr J . Martinović, mr 
A. Vranković, ing. J . šafar, dr. 
M. Androić) 

2.0. E ko n o m s k o-p o I i ti č ko 
područje (mr A. Pranjić, 
ing. O. Piškorić, dr D. Klepac, 
dr Z. Potočić) 

3.0. I s kor i š ć i v a n j e š um a-
-p r e r a d a d r v a-t r g o v i n a­
s ta n dar d i i uz a n c e (ing. 
F. štajduhar) 

S.O. Lo vstv o i ribarstvo (dr 
D. Andrašić) 

6.0. O r ga n iz a ci j a - Kad rov i 
dr Z. Potočić, ing. O. Piškorić, 

7 .O. O p ć e n i t o o š u m a r s t v u 
(in g. O. Piškorić dr Z. Potočić) 
Dru š tv e na dj elat nost 
(dr Đ. Rauš, dr B. Prpić, ing. 
B. Cop) 

B i b I i o g r a f s k i p r i I o g (mg. 
O. Piškorić) 

Područje iskorišćavanja i prera­
de d rva (štajduhar) prikazano je 
u poglavlju 3.0 u povjesnom sliJe­
du, tj. od prvog industrijskog ko­
rišćenja bukovinom u drugoj polo­
vini 18. stoljeća tzv. p epe I jare­
n j e m za proizvodnju potaše, pre­
ko cijepane f ran c u s k e du ž i­
c e iz hras tovine, te preokupacije 
19. stoljeća, d o punog zamaha pi­
lans,ke industrij e od najstarijih po­
četaka do danas. 

Brojni članci i autori, dani u ci­
tatima, ocrtavaju prilike svoga vre­
mena, tj. tehničkog razvoja, cijena, 
trgovine, uzansi ! ~!anda~da. qct 
pa! ienih (potaše) 1 c1Jepamh proiz­
voda , koji su lakši za izn~ši:nje iz 
šume, postepeno se_ prelazi. 1z ma­
nufakture u pravu !ndustnJ~ otva­
ranjem isprya vod~!}Jh pa z~tlm _par ­
nih pilana I kasmJe tvormca fina!-

nih proizvoda. Rano se osnivaju i 
tvornice za kemij sku preradu drva 
u tanins ka bi ljna štavila i u proiz­
vode suhe desti lacije: drvnog octa, 
žeste i dr. 

Tehnologija se razvija, i skor išća­
vanja rastu, asort imani se proširu­
ju, da konačno drvo prelazi u fi­
nalne proizvode na jviše vrijednosti. 
Svako vrijeme ima svoj konjunk­
turni proizvod, koj i zavisi o stanju 
tehnologije, prometn im i tdišni m 
prilika ma kod nas i u svijetu. 

Tipičan fenomen fra ncuske duži­
ce dobro je obrađen kao i počeci 
rada prvih indus tr ijs kih pilana i 
tvornica mehan ičke i kem ijske pre­
rade. 

GioTdano G. 

Kao što j e vidljivo iz da nog pre­
gleda po područjima, ma teriju su 
obrađivali naši vrsni stručnjaci, ko­
ji su i sami ostavil i vidne tragove 
u razvoju šumarstva Hrvatske, bilo 
to napisima u šumarskom listu, 
bilo djelovanjem kroz šumarske 
privredne, obrazovne i društvene in­
s tituci je. Od ovih obrađene mate­
r ijale zna lački su za tisak priredili 
urednici ed icije D. Prpić, R. Anto­
! jak i O. Piškorić s grupom surad­
nika. 

Knjiga se preporučuje s •: ima oni­
ma koj i rade bilo u šumarstvu ili 
u drvnoj indus triji , jer će svatko 
naći vri jedne podatke o razvoju 
proš losti domene kojom se bavi. 

»TEHNOLOGIJA DRVA« (TECHNOLOGIA DEL LEGNO) 
Vol. 3 - Ispitivanja I najčešće upotrebljavane vrste drva (Le prove ed 

I legnami di plu frequente impiego) 

UTET, Torino, 1976; XVI - 1354 
st-r ., sa 164 crteža i fotografija, ·45. 
tabla mikrofotografija (od 324 vr­
sta drveća) , 336 reprodukcija u bo­
j,i, te 42 tablice. - L. 48.000.-

Au tor j e ovog djela prof. G. G i-
o r d a no, redovni profesor Teh­
nologije drva na Sveučilištu u Fii­
reci i direktor fostituta za drvo 
Nacionalnog savjeta za istraživanja. 
To je treći i konačnli svezak udžbe­
nika i priručnika p od nazivom Tech­
nologia del legno. Prvi svezaik ob­
javljen je pod naslovom Technolo­
gia del le~o. Vol. 1, La materia 
prima, 1971. godine; a drugi svezak 
objavljen ie pod naslovom Techno­
!oizia del legne, Vol. 2, Lavoro.zioni 
indust-riaJ,i, 1974. godine. 

Prv,i svezak »La materia prima« 
sastoj-i se od S poglavlja: I Stanice 
d rva, nj,ihova struktura i sastav, 
LI Drvenaste biljke: Dr vo i njegovi 
dijelovi, Oblik i normalna stn.J'ktu­
ra debla, Makroskopske i mikro­
skopske ka11aktel1istike drva; III 
Greške i promjene debla i ckva, 
IV F,izičke i mehaničke karakteri­
stike dTva i V Drvo kao gorivo1. 

Drugi svezak »Lavorazion,i indu­
sttriali« sastoji se od 7 poglavlja: 
VI Piljenje i druge osnovne prera­
de drva s odnošenjem otpadaka, 
VII Umjet-no sušenje i d:Jiugii hldro­
termičlci procesi prer ade drva, VIII 
Industi1ijski postupci konzerviranja 
drva, IX Ploče proizvedene iz drva, 

X Lijeoljenje, lakiranje i bojenje 
drva, XI Melioracija drva i njegove 
reološke karakterisNke, XII Osvrt 
na osnovne strojeve za obradu dr­
va2. 

Treći svezak »Le prove ed i leg­
nami di piu firequente impiego« sa­
s toji se od 6 poglavlja: XIII De­
koracija drvom , (str. 3-34). XIV 
Ispitivanje drva i ploča od drva 
(str. 35-132), XV Klasifikacija sor­
Nm enata drva i dopušteno napre­
zanje (str. 133-212). XVI Potrošnja 
drva u industriji i obrtu (str. 213-
222). XVII Upotreba otpada ka drva 
i šumskih proizvoda razl,ičitih od 
d rva (str. 223-376), XVIII Podaci 
i ilustracije najčešće uootrebl iava­
nih vrsta drveta (str. 377-1330). 
Treći svezak »Technologia del leg­

ne« napisao je gotovo u oiieli.ni 
prof. G. Giordano. Od suradnika 
potrebno je spomenuti : 

- Dr P a s q u a I e P a I m a , koji 
je napisao prikaz poglavlja »Pluto« 
(Glava XVII, poglavlje B.2) i 

- Dr M a ri a L a u r a E d l­
m a nn-A b bate, koja j e za oko 320 
vrsta napisala prikaz histoloških 
karakteristika drva (Glava XVIII). 

U trinaes tom poglavlju dan je pri­
kaz onih karakteristika drva koje 

1 Vidi »Drvna industrija« XXII, 
9- 10, str. 201- 202, Zagreb, 1971. 

2 V.idi »Drvna i.ndustrii:ja« XXVI, 
5-6, str. 143- 144, Zagreb, 1975. 
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zajedno tvore elemente dekoracije. 
To su estetska svojstva drva, bo1a, 
sjaj, žica, struktura (finoća) i teks­
tura drva. Od boje kao dekorativ­
nog elementa pnikazani su: prirodni 
ton boje drva, promjene boje drva 
koje su nastale djelovanjem prirod­
nih i bioloških faktora, te umjetno 
bojenje drva. Od strukture odnosno 
teksture kao dekorativnog elemen­
ta pPikazane su radijalne, tangent­
ne i spiralne teksture, teksture ne­
kih četinjača uslovljene presjek~m 
malih i srednjih kvrga (npr. lnm­
ba). Od sjaja kao dekorativnog ele­
menta pr,ikazan je utjecaj drvruh 
trakova na sjaj radijalnih površi­
na nekih vrsta drva (blistače). Na 
kraju dan je prikaz zajedničkog 
utjecaja boje i sjaja na vanjski iz­
gled povr?iina uzdužnih presjeka ne­
kih vrsta drva. To su nepravilne 
teksture: prugasta, piramidalna, re­
brasta; dževerava tekstura drva pa­
nja i korijena; iskričava, cvjetasta, 
jabučasta tekstura i dr. 

Cetmaesto poglavlje dijeli se u 
dva dijela. U prvom dijelu prikaza­
no je ispit>ivanje fizičkih i mehani­
čkih karakteristika, te trajnosti dr­
va. U drugom dijelu prikazane su 
metode ispitivanja sastava drva .i 
drugih kemijslcih karaikteristtlka. 

Prvi dio četrnaestog poglavlja o­
buhvaća: a) Prikaz metoda određi­
vanja veHčine uzorka, tj. broja pro­
ba koje je potrebno izvesti da bi 
se dobile statistički pouzdane vri­
jednosti za pojedine fiizičke i meha­
Illičke karakterist>ike drva. Način u­
:cimanja odnosno izrade proba za 
ispitivanje. - b) Prikaz ispitivanja 
fiizičkih karakteristika masiwiog dr­
va i ploča iz drva. Za ispitiva­
nje fizičkih karakteristika ploča i7. 
drva dan je prikaz metoda: od­
ređivanje debljine, vlažnosti, gusto­
će, adsorpcije vlage, varijacije di­
menzija uslijed adsorpcije vlage i 
osta1ih karakiteristika (kod vlakna­
·mca neka elek!trična svojstva, a kod 
šperploča čvrstoća lijep}jenja). -
c) Prikaz ispiPivanja mehaničlcih 
k;arakteriistika masivnog drva i plo­
ča iz drva. Za ispitivanje mehani­
čkih karakter.isti-ka masivnog drva 
dan je prikaz metoda ispit>ivanja: 
čvrstoće na tlak (u smjeru i oko­
mito na vlakanca), čvrstoće na vlak 
(u smjeru i okomito na vlakanca), 
čvrstoće na cijepanje, čvrstoće na 
savijanje, čvrstoće na udarac, čvr­
stoće na smicanje, modula elastič­
nosti i tvrxloće. ·za ispitivanje me­
haničkih kararkterisliika ploča iz dr­
va prikazane su slijedeće metode 
dspitivanja: čvrstoće na vlak, čvr­
stoće na savijanje i modula ela­
stličnosti, čvrstoće na smicanje, čvr­
stoće na udarac, savit!Jivosti, kom­
presibihnostli. - d) Opis st!l'ojeva za 
ispitivanja i sistema ispitlivanja fi. 
zičkih i mehamčkih karakteri-stika 
masivnog drva i ploča iz drva (Am­
sler, Mohr i Federhaft, Instron). -
e) Kratka bilješka o ispit>ivanju ka­
rakterist'ika gotovih (rukom izrađe­
nih) konstrukcija, - f) Prikaz me­
toda ispi,tivanj a trajnosti drva (111a 
napadaj gljiva, insekata i marinskih 
štetnika) ; ispitivanja efikasnosti an-
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tisep tika; ispitiva,nja zaštite od po­
žara i ispitivanja efikasnosti hidro­
fobnih tvari. 

U drugom dijelu četrnaestog po• 
glavlja dan je prikaz ispitiva111ja to­
pivost i drva u vodi, u eteru, u al­
kohol-benzolu; ispitivanja sadržaja 
pepela, holoceluloze, celuloze, ligrn­
na i pentozana. 

U petnaestom poglavlju dan je 
pnikaz razvrstavanja sortimenata 
drva po kvaliteti. Sortimenti drva 
prema upotrebi i vrsto drveta, di­
menzije sortimenata i način mje­
renja. Razvrstavanje sorNmenata 
drva po kva!oiteti na osnovu vizu­
elnih elemenata; norme razvrstava­
nja sortimenata drva, koje su na 
sna:z;i u Italiji i na području Evrop­
ske ekonomske zajednice. Norme 
razvrstavanja uvoznih tropskih vr­
sta drveta na osnovu propisa izra­
đenih po Međunarodnoj tehničkoj 
asocijaciji za tropske vrste (A. T. I. 
B. T. = Association Technique In• 
ternabionale des Bois Tropicaux). 
Norme razvrstanja sort>imenata dr­
va za ra:z;na područja upotrebe, na­
ročito upotrebe sortimenata drva u 
građevnim konstrukci_jama. Dopu­
~tena naprezan_ja drvnih elemenata 
konstrukcija. Razvrs tavanje sorti­
menata drva po kvalitet>i na osno­
vu· nedestruktlvnih metoda ispitiva­
nja. Noviji pr,ijedlozi za razvrsta­
vanje sor.tlimenata drva po kvaliteti 
za manje po:z;nate određene upotre­
be. Razvnstavanje furnirskih i sto­
larskih ploča po kvaliteti. 

U šesnaestom poglavlju dan je 
prikaz potrošnje drva u industri H 
1 obrtu u Italiji. Za per-iod od 1948. 
do 1973. godine grafiički je prika­
za111a potrošnja ogrjevnog drva; u­
kupna potrošnja drva i proizvoda 
iz drva na osnovu analiize proizvod­
nje drva, uvoza drva za meh. i 
kem. preradu, uvoza celuloze i pa­
pira preračU111ato u odgovarajuću 
količdnu drva; potrošnja drva četi­
njača (jela/smreka, borovi, ariš); 
potrošnja drva listača (kesten,ukup­
no. kesten bez taninsk!ih ekstrakta, 
bukva, hrast, ostale Hstače). Za pe­
riod od 1950. do 1974. grafiok,i je 
prikazan uvoz oblog i piljenog trop­
skog drva. 

U sedamnaestom poglavlju prika­
zana je upotreba drvnih otpadaka 
i upotreba sporednih proizvoda šu­
me. 

Upotreba otpadaka obuhvatila je 
prikaz iskorišćenja kore, šumskih ot­
padaka, industr,ijskih otpadaka (pi­
lanski otpaci, otpaci u proizvodnji 
šperploča, otpaci u proizvodnji na­
mještaja), piljeviine, drvnog brašna 
ilii praha. 

Upotreba sporednih proizvoda šu­
me obuhvatila je prikaz drvnog ug­
ljena (pougljavanJe u šumi i žežni­
cama, poug!javanje u zatvorenim 
pećima, suha destilacija drva, pro-

. izv.odnja i potrošnja drvnog ugljena 
u Italiji); pluta (općenito i historij­
skli osv.rt; makroskopske, histolo­
š-ke, fi~ičke, mehaničke i kemijske 
karakteristroke; dobivanje, prerada i 
upotreba pluta, proizvodnja ,i po­
trošnja pluta u Italiji, prošfrenje 

kulture i mogući surogati); proiz­
vodi sekrecija (prirodna smola, ma­
na, ostale sekrecije šećera, gumoz­
ne sekrecije, boj•ila, eterična ulja); 
proizvodi za štavljenje (drvo, kora, 
list, šiška, trgovJna štaviliima); _je­
stivi plodovi (pill1joli, lješnjaci, pi­
sta6i); čvoraste izrasline pridanka 
drvo1ikog vrijesa {»bruyere« - lu­
le); materijali za pletenje (vrba, ma­
terijali za pletenje iz tropskih pod­
ručJa: raf~ja, »španjolska trska«, 
»malajska trska« i dr.). 

U osamnaestom poglavlju dan je 
opis i grafički ,prikaz pojedinih vr­
sta drva. Opis pojedinih vrsta drva 

obuhvatio je: [lazivlje, područje ras­
prost,ranjenja, karakteristike drva, 
fizičke i mehaničke karakter'stike 
drva, trajnost, obradlj,ivost ·i upo­
treba drva. U tabeli dan ,ie broj 
opisanih vrsta drva za pojedina po­
druoja: 

Broi vrsta drveta 
Ql 

·2 
os 
> os ·~ 

Područje Ql e 
><.) :s o os Ql "" C Ql :s ><.) o P.. E ~ P.. :s v "' os .'( ~ 
><.) ;,:; N :s p.. 

1. Italija 14 49 4 67 
2. Afrika 2 97 99 5 
3. Sjeverna 

Amerika 22 9 29 
4. Latinska 

Amerika 4 94 98 10 
5. Azija 8 69 77 5 
6. Oceanija 2 2 4 

Ukupno 50 320 4 374 20 

· Na kraju poglavlja dan je kratki 
prikaz ukupne površine i postollk~ 
šumovitosti svijeta prema podaci­
ma FAO iz il975., kao ·i <pr.ikaz po• 
vršina zatvorenih i otvorenih šuma 
u Africi, Latinskoj Americi i Azij,i. 

U osamnaestom poglavlju dana 
su tri priloga. Prvi obuhvaća popis 
vrsta drveta. Taj popis sadrži po­
pi-s osnovnog nazivlja s oznakom 
stranice i geografskog lokali teta, 
botanička jmena s oznakom skupi­
ne i geografskog lokaliteta, ostalog 
111azivlja s oznakom osnovnog na­
zivlja i geografskog lokaliteta. Dru• 
gi prilog obuhvaća mi:krofotografije 
presjeka pojedinih novih vrsta dr­
veta i to za 32 vrste radijalni pre­
sjek, a za 298 vrste frontalni i tan­
gentni presjek. Treći prilog obuhva­
ća reprodukci,ju u boji u prirodnoj 
veličini od 324 uvoznih vrsta drva. 
Svaka reprodukcija sastoji se od 
dva dijela, lijeva polovina repro­
dukcije odnosi se na prirodno drvo, 
a desna na lakirana drvo. V!l'ste dr· 
va poredane su po kontinentima aJ. 
fabetskim redom: Af.rika 105 vrsta, 
Sjeverna Amerika 12 vrsta, Latin· 
ska Amerika 114 vrsta, Azija 81 vr­
sta, Oceanija 12 vrsta drva. 



Na kraju knjige dan je popis ko­
rištene literature (str. 1331-1340) i 
opsežni •indeksi (str. 1341-1351). Bi­
bliografija sadrži 242 izvora litera­
ture. Indeksi se dijele na: •indeks 
autora, indeks instituta i poduzeća 
citiranih u tekstu -i stvarni odnosno 
predmetni Jndeks. Ovi ·indeksi u 
znatnoj mjeri ola.kšat će rad sva­
kom onom koji će se korisNt,i ovim 
dijelom. 

G. Giordano u ovom završnom 
svesku svog veliikog odjela »Tech­
nologia del legno« dao je kritički 
prikaz primjene drva u dekora'. 
tivne -svrhe, ispitivanje drva i plo­
ča iz drva, klasif.ikacije sortirnena ta 
drva, upotrebe otpadaka drva i spo­
rednih šumskih proizvoda, te na 
kraju tehnološki opis sa ilustraci­
jama najčešće upotrebljavanih vr­
sta drveta. On je napisao ovo djelo 
na osnovu poznavanja najvažnije 
svjetske literature iz tog područja 
te na osnovu svojih vlastitih istra­
živanja. 

Schrčter, H.: 

Grafička oprema knjige je izvan­
redna. Knjiga je bogato ilustrirana 
sa 164 slike, 45 tabla rnikrofotogra­
fija (ukupno 324 vrsta drveta s u­
kupno 616 mi.krofotografija) , 336 
reprodukcija u boji i 42 tabele. 

Djelo prof. G. Giordana, Techno­
logia del legno, Vol. III, Le prove 
ed i legnami di piu frequente i m­
piego, pisano je kao udžbeni·k za 
studente ·i kao priručnik za šumar­
ske i drvarske stručnja•ke. Mišlje­
nja smo da to djelo znač i veliko o­
bogaćenje ne samo talijanske nego 
i internacionalne li terature iz tog 
područja. Isto tako srno mišljenja 
da će to djelo moći korisno poslu­
žiti šumarskim i drvarskim struč­
njacima -i izvan Italije. Zbog toga 
se ovo djelo preporuča i našim 
stručnjacima koji rade na području 
šumarstva J drvne industrije. 

I. Horvat 

»TEHNIKA TAPECIRANJA I UNUTARNJE DEKORACIJE« 

(POLSTERTECHNIK UND INNEN-DEKORATION) VEB Fachbuchver­
lag, Lelpzlg 1976. 

Knjiga je prihvaćena kao udžbe­
nik za stručne škole, ima 332 stra­
nice, 496 slika, 59 tabela, dimenzije 
su 165 x 230 mm i maloprodajna 
cijena joj je 11 M. Knjiga se dobav­
lja samo preko knjižarske mreže. 

Znanstveno-tehnički napredak po­
sljednjih godina izazvao je niz pro­
mjena u tehnici tapeciranja, kaiko 
u pogledu novih materijala tako i 
u pogledu novih uređaja i opreme, 
te tehnoloških postupaka. Autor 
knjige nastojao je sve to sabrati 
i prikazati u opsegu i razini koja 
odgovora osnovnoj namjeni knjige 

udžbehiku za stručne škole. 

- ispitivanje tekstilnih materijala 
i kože 

- kosturi 
- ljepila (osnovna podjela pri-

mjena 

3. Strojevi i uređaji 

U ovom poglavlju prikazani su: 

- elementi strojeva koji su intere­
santni za tehnologiju tapeciranja 

- strojevi za pjenjenje poliuretana 

Nikola Stanićlć 

- ručni strojevi i stabilni strojevi 
za krojenje raznih materi jala 

- strojevi za šivanje (lagani, sred­
nji i teški) 

- preše, pneumatski pištolji i dru­
go 

4. Tehnika proizvodnje 
- izrada oblikovanih elemenata od 

poliuretana 
- krojenje ~kanina, kože i poliure­

tana 
- lijepljenje, varenje, š ivanje i čav­

lanje 
- presvlačenje, postavljanje gum­

ba i izrada ukrasa 

S. Specijalizacija - namještaj 
Ovdje su opisane vrste tapecira­

nog illamještaja, oblikovanje, kostu­
ri, postavljanje elastičnih traka i 
opruga. 

6. Specijalizacija - ulošci za kre­
vete 

Ulošci s opružnom jezgrom , u­
lošci od spužve. 

7. Specijalizacija - vozila 

8. Specijalizacija - dekoracije 
- opremanje i oblikovanje prosto-

rija 
- dekoracija prozora i zavjese 
- tehnika dekoriranja 
- tekstilne obloge na podovima. 

Iz prikazanog sadržaja vidljivo 
je da je •knjiga praktički posvećena 
tehnologiji ta~eciranog namještaja, 
te da su u nju uvrštene najnovije 
spoznaje iz ove tehnologije. Broj­
ne ilustracije, tabele i shematski 
prikazi olakšavaju usvajanje gra­
diva. Stoga ova k.njiga, mada je pi­
sana kao udžbenik za stručne ško­
le, može poslužiti i svim stručnim 
kadrovima koji se bave tehnologi­
jom tapeciranog namještaja. 

Boris Ljuljka 

Cjelokupno gradivo svr stano je u 
8 poglavlja. 

1. Zadatak i značenje stručnog rad­
nika za tapeciranje u narodnoj 
privredi. 

»DRVODJELSK.A TEHNOLOGIJA OBRADE 1« 
(ručna obrada drva) 

2. Materijali 

U ovom poglavlju obrađeni su: 

- drvo i drvni materijali, metalni 
materijali (opruge, opružne je-z­
gre, vijci i čavli) 

- plasti j elasti (duroplasti i ter­
moplasti općenito, poliuretanske 
spužve, ~roizvodnja po blok po­
stupku I proizvodnja oblikova­
nih elemenata, specijalni postup­
ci) 

- tekstilni materijali (prirodna i 
sintetična vlakna, plošne tekstil­
ne tvorevine, tkanine za presvla­
ke na namještaju) 

- materijali za punjenje (biljni, ži­
votinjski, sintetični) 

- kože (prirodne, sintetične). 

školska knjiga - Zagreb 1976. 

Knjiga je formata 170 x 240 mm, 
ima 261 stranicu. 

Gradivo je iznesene u 27 poglav­
lja i podijeljene u dva d ijela: ruč­
ni alat i ručna obrada. 

U prvom dijelu obrađeni su alati 
za mjerenje, alati za zacrtavanje, 
ala ti za oštrenje, alati za piljenje, 
ala1ii za blanjanje, alati za dublje­
nje, alati za bušenje, alati za s tru­
ganje, alati za udaranje, alati za 
stezanje, alati za zarnazrvanje, alati 
za bojenje i ostali alati. 

U drul!om dijelu obuhvaćeno · je 
odabiranje materijala, ručno kro­
jenje, ravnanje, debljanje, krpanje, 
bušenje, dubljenje, lijepljenje, ru­
čna izrada vezova, sastavljanje 
sklopova, ručno okivanje i pakixa­
nje gotovih proizvoda. 

Knjiga je namijenjena za udžbe­
nik pri srednjoškolskom obrazova­
nju kadrova drvne struke i final­
nog smjera i u skladu je s odgo­
varajućim nastavnim planom i pro­
gramom. 

Izdanje ove, kao i svake druge 
nove knjige iz područja drvno-teh­
nološke literature, treba pozdrnvi­
ti. Treba ipak reći da se alati i te­
hnologija opisani u ovoj knjizi da­
nas sve rjeđe primjenjuju i njihovo 
mjesto zauzimaju mali ručni stro­
jevi. Stoga će osobit interes pobu­
diti slijedeća knjiga, koja će obra­
dm obradu ručnim strojevima i ob­
radu strojevima. 

B. Ljuljka 
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PRILOG KEMIJSKOG 

„CHROMOS KATRAN 
OOUR „CHROMOS" PROIZVODNJA 

NAš l'iCVI PROIZVOD 

CHROMODEN BRZOSUŠEĆI LAKOVI 

Poliuretanska premazna sredstva (PUR) 
nazivamo i DD lakovi, odnosno lakboje. 
Ovo ime potječe od ishodnih BA YER-ovih 
komponenata - DESMOPHEN i DES­
MODUR. Naše trgovačko ime za ove pro­
izvode jest - CHROMODEN LAKOVI. 

Najkvalitetnija premazna sredstva su 
bez sumnje poliuretanski (PUR) lakovi. 
To su reakcioni, dvokomponentni lakovi, 
a u posljednje vrijeme razvijaju se i jed­
nokomponentni. Zbog svojih izvanrednih 
svojstava nalaze primjenu u svim pod­
nebljima - od žarkog pojasa do onog s 
vječnim ledom. Imaju izvanredno velike 
mogućnosti primjene. Upotrebljavaju se 
za površinsku obradu drva, metala, fasa­
da, i dr. kod najtežih uvjeta eksploata­
cije. Možda je dovoljno spomenuti da go­
tovo sve željeznice i aerotransportne 
kompanije propisuju površinsku zaštitu 
PUR sistemom. Ovi lakovi se odlikuju ve­
likom otpornošću na atmosferilije, UV­
.zrake, temperaturne promjene, udar, ha­
banje, elastični su, postojani na povišene 
temperature, morsku vodu, otporni na 
agresivnu industrijsku atmosferu, kiseli­
ne, lužine nižih koncentracija, deterdžen­
te, otapala, ulja, masti i dr. Suhi filmovi 
su netoksični pa se mogu primjenjivati i 
u prehrambenoj industriji. 

PUR lakovi i lak boje sastoje se od 
dvije komponente: laka i kontakta. Lak 
se sastoji, pojednostavljeno rečeno, od 
smole koja je zasićeni poliester sa slo­
bodnim hidroksilnim grupama, organskih 
otapala, pigmenata i punila. Kontakt je 
poliizocijanat otopljen u organskim ota­
palima. Miješanjem laka i kontakta u od­
ređenim omjerima dolazi do reakcije, i 
tako se dobiva poliuretan. Svojstva filma 
poliuretanskog laka ovise o strukturi po­
liesterske smole i o odnosu laka i kon­
takta. Kombinacijom raznih vrsta polie­
sterskih smola dobivaju se i razna svoj­
stva (veća elastičnost, veća otpornost na 

habanje, otpornost na kemikalije, otapala 
i dr.) Da se postigne normalno otvrđiva­
nje, mora postojati ravnoteža između izo­
cijanata i poliestera. Ako se ti odnosi po­
remete, ne dobivaju se filmovi određenih 
svojstava. 

Komponente se miješaju u određenim 
omjerima propisanim za određeni lak. 
Ovi lakovi su osjetljiviji na uvjete primje­
ne od ostalih lakova. Tako npr. velika rela­
tivna vlaga zraka ili prisutnost vode može 
izazvati želiranje, mjehuranje, kipljenje. i 
druge neželjene posljedice. Brzina reak­
cije ovisna je o temperaturi i međusob­
nom odnosu komponenata. 

Površinsku obradu našim Chromoden 
lakovima posebno bismo mogli preporu­
čiti za školski i kancelarijski namještaj, 
namještaj za laboratorije, ugostiteljske 
objekte, hotele, vrtni namještaj te sve 
pokućstvene predmete gdje se traži ve­
lika otpornost i najbolja kvaliteta povr­
šinske obrade. 

Poznato je da se PUR lakovi sporije 
suše, a osim toga imaju znatno veću ci­
jenu od nitro-lakova. To su razlozi da se 
manje upotrebljavaju u površinskoj obra­
di drva. 

Na zahtjev naših potrošača izradili 
smo poseban tip CHROMODEN LAKOVA 
ZA DRVO koji imaju neznatno veću ci­
jenu od nitromaterijala, a mogu se brzo 
sušiti u kanalnim sušionicama. To su oso­
bine koje omogućavaju upotrebu u viso­
koserijskoj proizvodnji. Ti naši novi 
CHROMODEN BEZBOJNI LAKOVI po 
sastavu su nitro-izocijanatni lakovi. Po 
osobinama zaostaju za PUR lakovima, a 
znatno su bolji i kvalitetniji od nitro-la­
kova. Odlikuju se velikom brzinom suše­
nja. _Razrjeđuju se Chromocel (nitro) raz­
rJeđivačem br. 6170-12 ili 6170-13 ovisno 
o to_me da li se nanose štrcanjem ili -lije­
vanJem. Kad se nanose Airless uređajem, 



KOMBINATA 

KUTRILIN" 
BOJA I LAKOVA 

tada preporučamo Chromoden razrjeđi­
vač br. 5978-01. 

Ovaj naš novi tip CHROMODEN LA­
KA kao i ostali naši CHROMODEN LA­
KOVI jesu dvokomponentni. Za sada pro­
izvodimo dva tipa: 

1. Chromoden bezbojni polumat lak br. 
5985/BLED s efektom sjaja cca 15% 
po Lange-u, mjereno s otvorom blende 
1,3 mm na potpuno zapunjenoj povr­
šini drva. 

2. Chromoden bezbojni polumat lak br. 
5985/TVIN s oko 25f.J/o sjaja po Lan­
ge-u. 

Viskozitet ovih lakova je min. 25 se­
kundi po JUS. H. C8. 051 - 20° C (4 DIN 
53211), a suha supstancija min. 23% . Mi­
ješaju se s Chromoden kontaktom br. 
5939/SIMPO u omjeru: 

100 težinskih omjera laka 

10 težinskih dijelova kontakta 

Radno vrijeme smjese je 16- 20 sati 
kod 20° C. Kod nižih temperatura radno 
vrijeme je, naravno, duže. Kad se smjesa 
eventualno ne utroši, ostavi se na hlad­
nom mjestu i drugi dan se pomiješa sa 
svježe priređenom smjesom i normalno 
se može raditi bilo kojim sistemom nano­
šenja. 

Za visokoserijsku proizvodnju s brzim 
ritmom proizvodnje predlažemo sistem: 

1 x Chromocel (nitro) brzosušeći temelj 
br. 6160-12. 

Z A G R E B Radnička cesta 43 
Telefon: 512-922 
Teleks : 02-172 

OOUR Proizvodnja boja i lakova 
žitnjak b.b. 
Telefon: 210-006 

Nanos: 100- 120 gim2 • Moguće je su­
šenje po režimu: 

1 min./25° C, 1 min .130° C, 1 min.150° C, 
1 min/ 60°C, 1 min/ 70°C i 1 min.125°C, 
a potom brušenje. 

1 x Chromoden bezbojni polumat lak br. 
5985/BLED ili 5985/TVIN. 
Nanos : 80- 100 gim2 . Sušenje ubrza­
no kod režima: 1 min.120° c,· 1,5 min.l 
60° C i 0,5 min/ 80° C i 0,5 min/20° C, 
a moguće je sušenje kod režima: 1 
min./20° C, 2 min / 80° C, 1 min/ 20° C. 

Kod blažih režima sušenja može se 
nanositi i količina do 120 gim2 • 

U čemu je prednost navedenih CHRO­
MODEN LAKOVA? Spomenimo neke: re­
lativno velika brzina sušenja, relativno 
niska cijena, znatno veća otpornost od 
nitrolakova, mogućnost nanošenja svim 
industrijskim načinima rada, dugo radno 
vrijeme smjese, razrjeđivanje nitrorazrje­
đivačem, mogu se nanositi na Chromoden 
(DD) i nitro temelje. Osim spomenutog 
mogu se obrađivati i one egzote koje 
predstavljaju problem u površinskoj ob­
radi zbog sadržaja smola i masnoća. 

Ovim izlaganjem naravno nije obuhva­
ćena sva problematika obrade ovim lako­
vima. To nije moguće jer svaki potrošač 
ima druge zahtjeve, potrebe i razne teh­
nološke mogućnosti. Kad trebate riješiti 
vaš problem površinske obrade drva -
obratite se na naše stručnjake jer ćemo 
ih zajedno lakše riješiti. 

M. R. 

ZA SVE PROBLEME POVRšINSKE OBRADE DRVA OBRATITE SE NA SLUžBU PRI­
MJENE. NAšI STRUCNJACI ZA POJEDINA SPECIJALIZIRANA PODRUCJA RADE ZA VAS. 

OBOSTRANA SURADNJA - GARANCIJA SU VAšEG USPJEHA 

4-5--



SAJMOVI I IZLOžBE 

Pred 5. Međunarodni sajam namještaja 
i drvne induutrije 

Zagrebački velesalam danas - 30 godina nas tupa drv ne industrije Jugoslavije na afirmiranom međunarod­
nom tržiš tu 

Drvarska grana jugoslavenske industrije i ma tradiciju izlaganja na Zagrebačkom velesaj­

mu staru koliko i postojanje Zagrebačkog velesajma u oslobođenoj Jugoslaviji, a to će reći da se 

radi o 30-godišnjem jubileju. 

Od izlaganja na sajmovima općih uzoraka, zahvaljujući brzom razvoju i tendencijama speci­

jalizacije u raznim oblicima organizacionog i proizvodnog društvenog djelovanja, proizvođači na­

mještaja, opreme za drvnu industriju i proizvoda izrađenih od drva kao osnovnog materijala, 

opredijelili su se za izlaganje na specijaliziranom sajmu koji se od 1973, pod nazivom Međunarod­

ni sajam namještaja i drvne industrije, neprekidno, jednom godišnje, održava na Zagrebačkom 

velesajmu u okviru proljetnih specijaliziranih sajmova. 

Proljetni speoijali2Jirani sajmovi Zagrebač­

kog velesaj ma održat će se ove godine od 18. 

do 24. travnj a, a olmpit će izlagače na 11 spe­

cijaliziranih sajmova. 

Drvna industrija Jugoslavije bit će prisu llna 

s više od 90 ~/, proizvođača, a iz inozemstva 

će nastupiti tvrtke dz SR Njemačke, Austrije, 

Italije, Velike Bri tanije i Mađarske, koje će 

uglavnom izložiti strojeve za drvnu industriju, 

ljepila, lakove i Jazure. 

Kako se radi o jedanaest sajmova koj i se 

istovtl'emeno održavaju na Zagrebačkom vele­

sajmu, specijaiizaoija nalaže da se pripadna i 

prateća indu5trija proizvodnji i preradi drva, 

posebno namještaja, kao što su dekorativni 

tekstil, okovi, boje i slično, nalazi u okviru 

svoje primarne proizvodne grupacije, međutim 

nalaz.it će se također predstavljena na Zagre­

bačkog velesajmu u istom terminu na drugim 

specijaliziranim sajmovima. 



Uz tu pretpostavku možemo govoriti da će 
S. međunarodni sajam namještaj i drvne indu­
strije zauzeti prostor više od 40.000 m' s na­
stupom od oko 100 izlagača iz 6 zemalja. 

U sastavu izlagača posebno se <ističu jugo­
slavenski proizvođači namještaja koji su to­
kom godine neprekidno prisutni na Zagrebač­

kom velesajmu, gdje u paviljonima 12, 16. i 23. 
imaju stalnu prodajnu izložbu - najveću u 
zemlji. To okupljanje proizvođača namještaja 

predstavlja neophodnu ma11ketinšku aktivnost, 
jer je stranim kupcima iz istočne i zapadne 
Evrope, t e USA i Kanade, koji u velikom broju 
posjećuju Proljetne međunarodne sajmove Za­
grebačkog velesajma, dakle i Sajam namješta­
ja i drvne industrije, omogućeno da steknu 

pregled i predodžbu o optimalnoj kvaliteti i 

industrijskom oblikovanju proizvoda ove naše 
važne izvozne grane. 

Uspjeh kojJ su proizvođači drvenih montaž. 
nih kuća ostvarili na domaćem i inozemnom 
tržištu, gdje je potražnja daleko veća od po­

nude sve brojnijih, a time i konkll['ell!t'lliji.h 
proizvoda, ogledat će se i na ovogodišnjem 

Sajmu namještaja i drvne industrije, jer su 
DIP »Oguli.n«, DIP »Delnice«, SMREKA, MAR­

LES, a očekuje se još i JELOVICA, izloži-Ii po 
jedan tip ikuća iz svojeg proizvodnog progra­

ma, :koji će izazvati interes kod neposrednog 
domaćeg potrošača, te domaćih i stranih iz­
vozno-uvoznih organizacija. 

Kao ,informacija za radne kolektive, poseb­

no za one koji namjeravaju usvojiti nov radni 

proces i nove strojeve za obradu drva, navodi­

mo neke od inozemnih tvrtkii koje će biti pri­

sutne na Sajmu: JOHAN F. BEHRENS, KU­

PER, O. K. E. RAINER VON DER HEYDE i 

FINEX, SR Njemačka, iz Austrije FESTO, 

SYNTHESA FARBEN FABRIK i HARALD 

BURKERT, a iz Mađarske TECHNOIMPEX. 

Najavljeno je sudjelovanje tvr tke Wadki'll, Ve­

lika Bnitanija, te TRAD i TOMEX, Italija. 

Kao poseban servis za izlagače i poslovne 

posjetioce u smislu unapređenja komercijalnih 

aktivnos-ti na ovom intenzivnom međunarod­

nom tržištu bit će organiziran Pos.Jovni centar 

s preds-tavnicima privrednih komora, banaka, 

predstavničkih i zastupničkih organizacija, iz­

vozno-uvoznih organizacija, te drugih zainitere-1 

siranih subjekata za unapređenje poslovanja 

na domaćem i inozemnom triiištu. 

5. 
Međunarodni 

. 
saJam 
namještaja 
• 
I drvne 
industrije 
18-24. IV 1977. 

• Cjelokupan nastup jugoslavenskih pro­

izvođača namještaja, opreme za drvnu 

industriju, sirovina i pomoćnih mate­

rijala za drvnu industriju, uređenja 

stambenih i drugih prostorija te osta­

lih proizvoda drvne industrije. 

• 40.000 m 2 
- 100 IZLAGACA - SRE­

DIŠTE INTENZIVNOG POSLOVANJA 

I MEĐUNARODNE RAZMJENE 

• ZA VAšU ORGANIZACIJU UDRUžE­
NOG RADA: POSLOVNI SUSRETI -

INFORMACIJE - NOVA TEHNOLO­

GIJA I DIZAJN 

Zagrebački velesajam, 
41021 Zagreb, 
Av. B. Kidriča 2, 
Tel. 511-666 
Telex 21-385 yu zv zg 
Telegram: 
Velesajam Zagreb 



Nomenklatura raznih poimova, alata, strojeva i uredaja 
U drvnoi industriji - dodatak (Nastavak Iz br. 11-12/1976) 

Redni Hrvatsko­
broj -s11pski 

259. pritisak, klipni 
260. pritisak, krajnji 
261. pritisak, normalni 
262. pritisak, parni 
263. pritisak, početni 
264. pritisak, radni 

265. pril!.isak, ukupni 
266. proizvodnja 

elektroenergije 
267. prosječna 

temperatura 
268. prosječna 

vrijednost 
269. protutlak 
270. pust, filc 
271. pu9teno brtvilo 
272. rad (hod) stroja 

273. rad (pogon), 
neprekidan 

274. rad, prekidan, 
rad na prekide 

275. radnik, kvalificiran 

Engleski 

piston pressure 
fina! pressure 
norma) pressure 
steam pressure 
ini tial pressure 
effective pressure 

total pressure 
production of 
electric energy 
average temperature 

average value 

back pressure 
felt 
fel t packing 
running of an engine 

continuous running, 
continuous w.orking 
intermittend 
working, i. running 
skilled labourer 

276. 

277. 

278. 

279. 
280. 

radnik, nekvalificiran unskilled labourer 

281. 

282. 
283. 

284. 

285. 
286. 
287. 

288. 

289. 

290. 

291. 

292. 

293. 

294. 

295. 
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rashladni toranj 

rosište 

ručni stroj 
sabi-rnik pare 

sagorijevanje, 
spaljivanje 
sisaljka, centrifugalna 
sisaljka, mazalica, 
s. uljna 
sisaljka, rotacijska 

cooling tower 

condensation point 

portable machine 
steam dome 

combustion 

centrifuga! pump 
lubricating 
pump 
rotary displacement 
pump 

sisaljka, ručna hand pump 
sisaljka, vakuumska vacuum pump 
sisaljka, visokotlačna high pressure pump 

sporedni proizvod 

stroj za brušenje 
poda (pa11keta) 
stroj za čavlanje 

by-product 

portable floor sander 

nailing machine 

stroj za glačanje. buffing machine 
(švablanje) 
s troj za izrezivanje stampiing machine 
(utiskivanje, 
štancanje) 
stroj za lijepljenje squaring up machine 
uglovnih spojeva 
stroj za nanošenje machine for application 
laka of laquer 
stroj za obljepljivanje edge lipping and 
rubova bonding machine 

Francuski 

pression sur le piston 
pression lii.nale 
pression normale 
pression de Ja vapeur 
pression initiale 
pression effective, 
p. de service, p. de 
regime 
pression totale 
production de 
l'energie electrique 
temperature moyenne 

valeur moyenne 

contre-pression 
feutre 
garniture en feutre 
fonctionnement 
d'une machine 
fonctionnement 
continu 
fonctionnement 
intermittant 
ouvrier 
professionnel 
ouvrier 
non-professionnel 
tour de 
refroidissement 
point de 
condensation 
machine portative 
dome de prise 
de vapeur 
combustion 

pompe centrifuge 
pompe de graissage 

pompe rotative 
de refoulement 
pompe a main 
pompe a vide 
pompe a haute 
pression 
produi t secondaire 

ponceuse de 
parquet 
machine a enfoncer 
les clous 
lustreuse 

machine a estamper 

machine a assembler 
les angles 
machine a vernir 

machine a coller les 
placages ou autres 
pieces sur chant 

Njemački 

Zylinderdruck 
Enddruck 
Normaldruck 
Dampfdruck 
Anfangsdruck 
Arbeitsdruck 

Gesamtdruck 
Elektrizitats­
erzeugung 
durchschnittliche 
Tempera tur 
Durchschnittswert 

Gegendruck 
Filz 
Filzpackung 
Maschinenarbeit 

ununterbrochener 
Betrieb 
unterbrochener 
Betrieb, unsteter B. 
quahifizierter 
Arbeiter 
unqualifizierter 
Arbeiter 
Kiihlturm 

Kondensationspunkt 

Handmaschine 
Dampfdom, 
Dampfsammler 
Verbrennung 

Kreiselpumpe 
Schmierpumpe 

rotierende 
Verdrangerpumpe 
Handpumpe 
Vakuum pumpe 
Hochdruckpumpe 

Nebenprodukt, 
Nebenerzeugnis 
Fussbodenschleif­
maschine 
Nagelmaschine 

Schwabbelmaschine 

Stanzmaschine 

Verleimmaschine 
fiir Eckverbtndungen 
Auftragmaschine 
fiir Lacke 
Kantenverleim­
Maschine oder 
Presse 

(nastavak u slijedećem broju) 
F. š . 



inženirski biro 
LJUBLJANA, Rlharjeva 26 
tel.: 64 791 , 64 792 
telex: 31638 YU SOPIB 

OOUR OPRE MA 

KRSKO, Cesta Krlklh irtev 140 
Tel. (068) 71-115 

• KOMPLETNE LINIJE ZA LAKIRANJE PLO• 
CASTOG NAMJESTAJA 

• KOMPLETNE LINIJE ZA LAKIRANJE MA­
SIVNOG NAMJESTAJA TEHNIKOM UMA­
KANJA 

• KABINE I KOMORE ZA LAKIRANJE 

• LINIJSKI I VERTIKALNI KANALI ZA SU­
SENJE LAKIRANIH POVRSINA 

• OOVOONI VENTILACIJSKI I KLIMATIZA­
CIJSKI UREĐAJI, ZIDNI AGREGATI ZA IZ· 
MJENU ODSISNOG ZRAKA U LAKIRNI­
CAMA 

• EKSHAUSTORSKI UREĐAJI U DRVNOJ IN­
DUSTRIJI 

specijalizirano 
podjetje 
za industrijsko 
opremo 

OOUR I KO N 

KOSTANJEVICA NA KRKI, Melonte 3, 

Tel. (068) 85-548 

POSLOVNA JEDINICA 

lnfen)er1kl biro, Zagreb, Slget 18 

Tel. (041) 526-472 

• INZENJERING INSTALACIJA ZA PNEUMAT­

SKI TRANSPORT U DRVNOJ I METAL-

NOJ INDUSTRIJI, METALURGIJI, KAME· 

NOLOMIMA I SLJUNCARAMA 

e OPREMA ZA POLJODJELSTVO 

• LIMARSKI RADOVI 

SOP KRŠKO 
INžENIRSKI 

OOUR STO R I TV E 
KRSKO, Geallske 3 
Tel. (068) 71-291, telex: 33-764 

• IZVOĐENJE VODOINSTALACIJSKIH I TO· 
PLOVODNIH INSTALACIJA 

e LIMARSKO-BRAVARSKI RADOVI 

e IZRADA INSTALACIJA ZA ODSISAVAllJE, 
PROVJETRAVANJE I FILTRIRANJE U IN· 
DUSTRIJI I DRUSTVENIM OBJEKTIMA 

" GRAĐEVNA BRAVARIJA 

e BRUSENJE, GRAVIRANJE, REZANJE 
PRODAJA RAVNOG STAKLA 

e IZRADA OGLEDALA I OKVIRA 

• USTAKLJIVANJE OBJEKATA SVIM VRSTA­
MA STAKLA, MONTAZA STAKLENIH VRA· 
TA I KUPOLA 

e LICILACKI I FASADERSKI RADOVI 



PROIZVODI: 

• poluautomatske i automatske protoč­

ne tračne brusilice za fino brušenje 
drva, laka i folija 

Radne širine: 1100-1350-2300-2550-
2800-3050-3300 mm 

• Brzina radnih pomaka 6 .. . 30 m/mln 

• Brza izmjena brusnih traka 

• Brzo podešavanje strojeva 

• Standardna i elektronička pritisna 
elastična greda 

• Brušenje s dvije i više traka 

• Maksimalno iskorištenje brusnih traka 

ttX:Nri'ec~ 
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Automatska brusilica KSA-1 

SYSTEM HOMBURG 

PROIZVODI: 
• jednostrane i dvostrane strojeve za oblaganje rubova (Kantenanlelmmaschine) 

• automate za potpunu obradu rubova KOMBIMAT 

• korpusne preše 
• uređaje za nanošenje ljepila kod montažnih radova (FIX-Leimere) 

Automat za potpunu obradu rubova KOMBIMAT 



JRION & DENZ GMBH 

PROIZVODI: 

e podstolne formalne pile 

e automatske linije za krojenje ploča 

e poprečne kružne plle za masiv 

e automatske linije za krojenje masiva 

Bahr-und Einpresslechnilf 

PROIZVODI : 

• automate za upuštanje petlji za 
namještaj i građevnu stolariju 

• automate za montažu okova za 
ugaono spajanje elemenata 
montažnog namještaja 

• pneumatske preše za ladice 

. -.. -
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Automatska skupina za krojenje ploča 
VKA-E 



Od 18. 24. svibnja, LIGNA HANNOVER '77 

li 
drvnu 

industri·u 
cijelo1 sviJeta 

LIGNA HANNOVER '77 najveći Je 
stručni velesajam svijeta za drvnu ln· 
dustrlju I šumarstvo. Iz 30 zemalja do­
lazi preko 700 Izlagača. Proizvođači 
međunarodne veličine I Imena dolaze 
u Hannover. Oni demonstriraju razvi• 
tak dviju plodonosnih radnih godina. 

Tekuć i materijali za površinsku ob 
radu, kao lakovi i moćila 

Kemijska sredstva za vezanje, ota­
panje I odvajanje, naroćito ljepila 
Savezi I organizaci je, Inženjerski I 
projektn i uradi. lzdavaćl I knj ižare. 

Molimo Vas da zatražite dalje Infor­
macije od : Deutsche Messe - und 
Au11teliung1 - AG 
Me11agellnde. D-3000 Hannover 82. 
Tel. (0511) 891 . Telex: 0922728 

~ ----~:i 

Pokazuju lto Je novo, lto Je Još vl!e 
pobolJlano nakon uspJetne LIGNE 75 
u Hannoveru. Sto donosi raclonaliza­
clja u drvnoj Industriji I lumaratvu. 
Sto Je također učinjeno zo zattltu pri 
radu I zaltltu okoline. 

Dođite u Hannover, da se sastanete 
s drvno-lndustrlJskim I $umarsklm 
stručnjacima. Molimo da mislite na to: 
drugi po redu velesajam LIGNA opet 
će se odriatl tek na kraju ovog de· 
setljeća. •Dobro došli u Hannover•. 



NOVO u našem proizvodnom programu 

RJV-11 
Visokoturažna nadstolna 
glodalica s remenskim 
prijenosom 

CEP-11 Jednolisna formatna kružna pila 
s predrezlvačem 

. " . ~ 
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KORISTITE SE MOGUĆNOŠĆU KUPOVANJA 

NAŠE OPREME NA TROGODIŠJI 

KOMERCIJALNI KREDIT 



VANJSKA I UNUTRAŠNJA 

TRGOVINA PROIZV,ODIMA 

ŠUMARSTVA I INDUSTRI­

JE PRERADE DRVA 

U V O Z DRVA I DRV­

NIH PROIZVODA, TE OP­

REME I POMOĆNIH MA­

TERIJALA ZA ŠUMAR­

STVO I INDUSTRIJU PRE­

RADE DRVA 

» EXPORTDRVO« 
poduzeće za vanjsku i unutrašnju trgovinu drva i drvnih 
proizvoda, 
te lučko-sklad iš ni transport i špedici ju bez supsidijarne 
i solidarne odgovornosti OOUR-a 
41001 zagreb, Marulićev trg 18; p. p. 1009; Tel. 444-011 ; 
Telegram: Exportdrvo Zagreb, Telex : 21-307, 21-591 ; 

Osnovne organizacije udruženog rada: 
OOUR - Vanjska trgovina - 41000 Zagreb, Marul ićev trg 18, 
pp 1008, tel. 444-011 , telegram : Exportdrvo-Zagreb, telex : 
21-307, 21-591 

OOUR - Tuzemna trgovina - 41001 Zagreb, ul. B. Adžije 11 , 
pp 142, tel. 415-622, telegr. Exportdrvo-Zagreb, telex 21-307 

OOUR - »Solidarnost« - 51000 Rijeka, Sarajevska 11 , pp 142, 
tel. 22-129, 22-917, telegr. Solidarnost-Rijeka 

OOUR - Lučko skladlšni transport i špedicija - 51000 Rijeka, 
Delta 11 , pp 378, tel. 22-667, 31-611 , telegr. Exportdrvo-Rijeka, 
telex 24-139 

EXPDB~ĐRVO 

PRODAJNA MREŽA 

U TUZEMSTVU: 

ZAGREB 

RIJEKA 

BEOGRAD 

LJUBLJANA 

OSIJEK 

ZADAR 

ŠIBENIK 

SPLIT 

i ostali potrošački 

centri u zemlji 

EXPORTDRVO U INOZEMSTVU: 

Vlastite firme: 

EUROPEAN WOOD PRODUCTS, Ine. 35-03 th Street Long 
island City - Ne w Yo r k 11106 - SAD 

OMNICO G.m.b.H., 83 Lan d s h u t / 8, Watzmannstr. 65 (SRNJ) 

OMNICO ITALIANA, M i I a no, Via Unione 2 (Italija) 

EXHOL N. V., A m st e r d a m, Z Oranje Nassaullan 65 
(Holandija) 

Poslovne jedinice: 

Representative of EXPORTDRVO, 89a the Broadway Wimbledon, 
L on do n, S. W. 19-IQE (Engleska) 

EXPORTDRVO - predstavništvo za Skandinaviju, 
10325 S t o c k h o I m 16, POB 16298 (Švedska) 

EXPORTDRVO - Moskva - Kutuzovskij Pr. 13. DOM 10-13 


